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Datagruppen i Göteborg har i en ti­
digare undersökning av störningar vid 
byggoperationer funnit, att i genom­
snitt ca Vä av arbetstiden bestod av 
arbetsplatsens tillskottstid till opera­
tionernas metodtid (Byggforskning­
ens rapport 9/69).
Vid tester på kurser med byggar- 
betsledare har dessa bedömt, att ca 
10 procentenheter av redovisade 32 
% skulle kunna reduceras med rela­
tivt enkla åtgärder, t.ex. med plane­
ring, beredning, förebyggande under­
håll och arbetsinstruktion. För ett 
byggnadsföretag med 100 årsarbetare 
betyder 10 % ca 400 000:— per år i 
löner som direkt utbetalas för av­
brott, väntan, hinder och störningar 
av olika slag.
Vidare har Personaladministrativa 
rådet (PA-rådet) undersökt byggar- 
betsledarens reaktioner vid uppkom­
mande störningar, hur långt i förväg 
han upptäcker en annalkande stör­
ning, hans åtgärder för att ta hand 
om störningar och förhindra konse­
kvenser etc.
Byggnadsindustrins Arbetsforsk- 
ningsstiftelse (BAS) har vid under­
sökning av inlärningsförlopp funnit, 
att bättre arbetsförberedelser och ar­
betsinstruktion ger mindre inlärnings- 
förluster, samt att det efter varje av­
brott uppstår ytterligare inlärnings- 
förluster.
I rapport R46:1970 redovisas en 
metodik för systematisk arbetsbered­
ning för byggplatsen. I FIG. 1 visas 
i princip vilka åtgärder som ingår i 
beredningen.
Ytterst syftar beredningen i bygg- 
driftsskedet till 
att förebygga störningar 
att förkorta inlärningsförlopp 
att medverka till ”bästa” metod med
låg metodtid




Bättre kunskap om störningsförlopp 
ger även arbetsledaren förutsättningar 
för systematisk ”felsökning” och för­
måga att ta hand om sådana reststör- 
ningar som trots förberedande åtgär­
der ändå aldrig helt kan undvikas på 
en byggplats.
Datagruppens rapport redovisar en 
metod för sådan systematisk arbets­
beredning som byggplatschefer, ar­
betsledare och beredare måste utföra 
som en länk mellan dagens byggstart­
planer och själva arbetsutförandet. 
Det är av största värde, att erfarna 
arbetsledare och lagbasar engageras i 
beredningsarbetet. Därigenom doku­
menteras deras erfarenheter. På så 
sätt behöver inte varje ny generation 
lära först av egna misstag.
I denna sammanfattning redovi­
sas en förenklad och översiktlig be- 
redningsmetod, lämplig för de flesta 
byggplatser i dagens situation. I rap­
porten beskrives ingående den syste­
matiska arbetsgången och redovisas 
ett antal beredningsexempel på varie­
rande detaljeringsnivåer.
Den produktionsplanering som idag 
normalt föregår en byggstart måste 
alltid kompletteras mer eller mindre 
med beslut under byggtiden. Hittills 
har i allmänhet ett väsentligt utrym­
me lämnats för alternativa möjlighe­
ter att på byggplatsen genomföra pla­
nernas intentioner. Det är önskvärt 
att en större del av beredningsinsatsen 
skall ha utförts redan i samband med 
byggstartplaneringen eller ännu hell­
re ha resulterat i produktionsanpass- 
ning genom beredningsinsatser i pro­
jekteringen.
Rapport R46:1970 avser anslag nr 
E 418 från Statens råd för byggnads­
forskning till Datagruppen i Göte­
borg. Den utgör tredje delen i serien 
”Rationellare byggnadsproduktion” 
och har föregåtts av rapport 8/69 
”1. System för produktionsdata” och 
9/69 ”2. Arbetsplatskoefficienter, på­
verkande faktorer och samband 
(Störningar vid byggoperationer)”.
Datagruppen har nu utarbetat ett 
system för arbetsberedning som en 
länk mellan produktionsplanen före 
byggstart och själva arbetsutföran­
det. Med detta hjälpmedel skall man 
bl.a. kunna förebygga och minska de 
störningar, som uppträder på bygg­
platsen och som redogjorts för i ti­
digare rapporter.
Översiktligt visas beredningsgången 
för hela tillverkningsberedningen, 
men huvudvikten har lagts på en sys­
tematik för beredning i byggdrifts- 
skedet. Denna är uppbyggd av sju 
steg, som redovisas i detalj vad avser 
erforderliga åtgärder, hjälpmedel 
samt resultat av beredningen. Utfö­
randet av lämpliga checklistor, mallar 
och blanketter visas liksom exempel 
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—  Klargjord mål­
sättning för be- 
redningsinsatsen
—  Kunskap om  
förutsättningar 
för de arbeten, 
som skall beredas.
—  Preciserade vill­
kor och problem  
i samband med 
dessa.
Ta fram  produktionstidplan. K largör vad 
beredningarna skall användas till, vilka 
arbeten som skall beredas och 
detaljeringsgrad. Sam la in övriga handlingar, 
granska dessa, rekognosera, komplettera 
uppgifter, förteckna villkor och problem  
för varje arbete. Precisera dem som styr. 
Skissera varje arbetes avgränsning och 
arbetsprodukt på beredningsblanketten enl. 
FIG , 2. Kom överens om  tid för 
beredningsträff.
Checklista, handlingar
Byggnadshandlingar, normer, anvisningar etc. 
Produktionsplaner, kalkyler, materialbest. etc.
Mall för precisering
Aktuellt Förteckning Precisering av
arbete över villkor styrande villkor
och problem  och problem
Beredningsbiankett
Se FIG . 2.









—  A rbetsfördelning  
och tidplan för 
berednings- 
insatsen.
Gå igenom och granska kritiskt villkor och 
problem  per arbete med beredningsgruppen. 
Spruta idéer om alternativa utföranden och 
förteckna dessa utan kritik. G rovsortera till 
sist bort orealistiska alternativ, motivera 




—  arbetsförlopp (etapper, delarbeten)
—  insatser (material, arbetare, hjälpmedel, 
adm inistration)
Mall för alternativförteckning
Aktuellt Förteckning över G rovsortering,
arbete alternativ till motivering
utförande





— Datauppgifter till- K largör databehovet. Ta fram  data, intervjua, Checklista, data
gängliga för att kun- gör studiebesök, studera pågående arbete. Kompletterande handlingar, broschyrer,
na välja rätt alter- anvisningar, handböcker, tid- och material­
nativ till utförande. åtgång, priser, beredningar




—  Val av rätta 
insatser till 
arbetsförloppet.
—  Dokumenterad 
beredning av 
aktuella arbeten.
Värdera alternativen för varje arbete med 
stöd av kunskap från steg 1— 3. Jäm för 
summan av kalkylerbara och icke 
kalkylerbara konsekvenser för respektive 
alternativ. Välj alternativ till utförande i 
sam råd. Beskriv arbetets delarbeten 
(arbetsförloppet) på beredningsblanketten. 
Bestäm erforderliga resursinsatser till 
delarbetena. Notera successivt valda 
resursinsatser. Detaljgranska och precisera 
insatserna av material, arbetskraft, 
hjälpmedel, yttre villkor och adm inistration 
till typ och ev. mängd. Styrande insatser 
kan preciseras mer detaljerat än icke 
styrande, antingen direkt på beredningsblan ­
ketten eller på speciella insatslistor enl.
FIG . 4. Gör en platsdisponering. Tvärgranska 
och sammanställ på beredningsbiankett.





—  direkt material -f 
arbete
—  följdarbeten
—  fasta kostnader
—  byggtidens värde
Beredningsbiankett















—  En gemensam  
övertygelse att 
arbetena skall 
utföras på ett 
visst sätt.
—  Beslut därpå.
Förbered genom att tänka igenom behovet 
av information, bestäm  sätt för informationen, 
ordna informationsmaterial. Gå igenom  
väsentligheter från steg 1— 3, presentera det 
sam lade resultatet från steg 4. D iskutera, 
justera. D riv fram  ett beslut.
Mall för presentation
Hur, när och Förberedelser,












—  En beredning 
som användes.
Informera grundligt, se till att den som gör 
driftplanering, arbetsinstruktion, material- 
avrop, lönesättning etc. använder beredningen. 
D riv på anordning av hjälpmedel, upplags ­
p latser etc.
7. Följ upp 
beredningen.
—  Kännedom om att 
beredningen följes.
—  Möjlighet till 
justering.
—  Underlag för erfa- 
renhetsåterföring.
M edverka vid start av arbetsutförandet.
Bevaka att arbetet följer beredningen. Stäm  
av beredningen med vissa mellanrum . Skriv 
justeringar direkt på beredningsbladet.
Å terför erfarenheter.
Metodik
I tabellen ovan visas en översiktlig, 
förenklad metod för beredning för 
byggplatsens behov. Ritningar, be ­
skrivningar, produktionsplaner och 
materialbeställningar sam t data i 
form av tidigare utförda beredningar, 
m inneserfarenhet, tid- och kapaci- 
tetsdata etc. utgör ramar och under­
lag för beredningsarbetet.
M an följer en sjustegssystematik  där 
steg 1—3 avser förberedelser för de 
egentliga beredningsåtgärderna i steg 
4. Steg 5—7 avser efterarbeten som  
erfordras, för att få arbetet att följa 
beredningen och för att få erfarenhe ­
ter återförda inför nästa beredning.
Om man önskar en mer detaljerad 
beredning, utför man denna i flera 
varv. I första varvet bereder man 
huvudresurser och styrande faktorer, 
i efterföljande varv detaljerna. I var ­
je varv följer man den stegvisa ar ­
betsgången.
Beredningsarbetet styrs bättre, om  
man använder utarbetade blanketter, 
m allar och checklistor av sådant slag 
som redovisas i rapporten. För en 
enklare form av beredning är det 
dock tillräckligt att i princip följa an ­
visningarna i tabellen ovan sam t do ­
kumentera resultatet på berednings ­
b lanketten, som visas ifylld i FIG . 2.
I dagens situation kommer troligen
de flesta arbetsledare att lägga tyngd ­
punkten av beredningen på att för ­
bereda resursinsatser och förebygga 
yttre faktorers påverkan — att till ­
handahålla material, utrustning, ut­
sättning, besked etc. i ”rätt skick” till 
arbetsförloppet. M en efterhand kom ­
mer troligen allt större beredningsin- 
sats att ägnas även detaljerna i arbets ­
m etod och arbetsförlopp, jämför 
FIG . 1.
A rbetsberedning är ett lagarbete. 
Det är önskvärt att byggplatschefen 
själv genom för eller åtm instone hårt 
styr beredningen med hjälp av övriga 
arbetsledare, speciella beredare, lag ­
basar och yrkesspecialister.
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A R B E T S P R O D U K T  (S k is se r , d im en s io n e r , k v a l i te t e tc .)  
A R B E T E T S  A V G R Ä N S N IN G , A R B E T S FÖ R L O P P  
( I n - o c h  u tv i llk o r , in g å e n d e  d e la rb e te n )
P la t to r f ä rg
M o n te r in g  fö r e g å s a v : M o n te r in g  u t f a c k n in g s e lem e n t
In s tr u k t io n  t i ll  b e to n g a rb e ta r e  
I n s tr u k t io n  t i l l t r ä a rb e ta r e  
I o rd n in g s tä l la  u p p la g  
K o n tro ll  +  u ts ä t tn in g  
L e v . p la tto r , l i s te r , f ä s tm a te r ia l  
M o n ta g e  s tä l ln in g
I  m o n te r in g en  in g å r : L o s sa  b i l
R e s u rs , k r a n  +  2  b e to n g a r  b . +  c h a u f fö r
S o r te r in g  o c h  t r a n s p o r t  
R e s u rs , i k r a n  +  2  b e to n g a rb .
U p p s ä ttn in g  
R e s u rs , 2  t r ä a rb .
R e n g ö r in g
R e s u rs , 1 b e to n g a rb .
M o n te r in g e n  e f te r -
f ö l je s  a v ; R iv a  s tä l ln in g
A K T U E L L T  A R B E T E K L A S S IF IK A T IO N
K o n to r  s b y _ g  g n a d .T i llv e rk n in g  
T i l lv e rk n in g s  s k e d e  
S k e d e s  e ta p p s  p r  o c  e  s  s  .V .t .r .u .s tn in g ,y tn in g . a v  f a  s a d e  r  e n t r  é  e  r
U tv ä n d ig  f a sa d b ek lä d n a d
[ A rb e tsa r tsp iü M c e n te r in g  k o r ru g e r a d e .p la s tp la j t ;
A rb e tso p e r a tio n
D e lo p e r a t io n
A R B E T S P R O D U K T  (S k iss e r , d im e n s io n e r , k v a l i te t e tc .  )  
A R B E T E T S  A V G R Ä N S N IN G , A R B E T S F Ö R L O P P  
( I n -  o c h  u tv i llk o r , in g å e n d e  d e la rb e te n )
E ta p p  3
D&3DD0DDDE ta p p  2 E ta p p  4
U tv ä n d ig  f a s a d b e k lä d n a d
M o n te r in g  u t f a c k n .
b e to n g a rb  ■
L ev . p  la t to r  
l i s te r ,
S o r te r in g  o c h  t r a n s p o r t  
E ta p p  1 E ta p p  2 Eta p p
E ta p p  2 E ta p p  4
R e n g ö r in g
E ta p p  4
M o n te r a |
°  I
E ta p p  1 E ta p p  2 E ta p p  3 E ta p p
A R B E T SM E T O D , R E S U R S IN SA T S E R , V IL L K O R
1 )  D e la rb e te n  2 ) M a te r ia l 3 )  A rb e tsk r a f t 4 )  H jä lp m e d e l 5 ) Y t t r e  v i llk o r  (k o p p la d e  
a r b e ten , v ä d e r e tc . ) 6 ) A dm in is tr a t io n  (b e r e d n . p la n e r in g , a v ro p , u ts ä t tn , o rd e r ,  
k o n t ro l l e tc . )
S p e c i f ik a t io n  P r e c is e r in g  a v  ty p , d im , k v a l i te t e tc .
V a rn in g a r . T ip s . H ä n v is n in g a r t i ll  b i l .
2 )  M a te r ia l :
F o rb o p la tta  le v . b u n ta d e  ( l it te r a v is )  f r å n  F o r s h a g a .
P la s t li s te r
R o s tf r i b r ic k sk r iv  (S iO L  =  3 5  m m )
N e  o p r  e n b r ic k a  
S p ik
3 )  A rb e tsk r a f t :
2  b e to n g a rb e ta re  o c h  2  t r ä a rb e ta r e .
4 )  H jä lp m e d e l:
K ra n  L  2 5 . S tä l ln in g . L a s t lå d a . P re se n n in g . T rä s tr ö  ( r e n a ) . T y n g d e r .  
H a n d b o r rm a s k in . V a t te n p a s s . H am m a re . F in ta n d a d  s å g . H o v tå n g . S k a rp  
k n iv . S t jä rn s k ru v m e jse l . T um s to c k . S n ö r s lå . S p e c ia lb o r r . H in k . T ra s s e l.  
F o to g e n .
5 )  Y t tr e  v i l lk o r :
A v rö j t f ö r  le v e r e r a n d e  la s tb i l in o m  k r a n e n s r a d ie .
V in d s ty rk a  e j ö v e r 1 0  m /se k .
T em p e ra tu r e j u n d e r  +  5 °C .
6 )  A d m in is t ra t io n :
K o n tro l le r a d  f a sa d  s am t u ts a t t f ö r e  m o n ta g e . K o n t in u e r l ig t u t f ö rd  k o n tro l l  a v  
m o n ta g e t ( k ä n s l ig a  p u n k te r ) . U tfö rd  in fo rm a t io n  a n g . F o rb o -p la t ta n  a v  F o r s -  
h a g a te k n ik e r .
V a rn in g a r
S tö rn in g a r -  D å l ig  m e tö d v a r ia n t -  M o tå tg ä rd
D å l ig  in k ö rn in g
P la tto rn a  s k a d a s v id  t r a n s p o r t m e d  k r a n . A n v ä n d  m ju k  s t r o p p  ( ly f t p å  " f la s k e n " )
e l le r  la s tlå d a .
A n v ä n d  " r e n a "  s t rö  ( r e n s a  f r å n  s p ik ,  
in t ry c k ta  s te n a r , b e to n g r e s te r 'e tc . )
. s o m  u n d e r lä g g .
ö p p n a d e  p la t t s tu v a r " s ä k ra s "  m e d  ty n g ­
d e r .
I n fo rm e ra  b e to n g a rb e ta r e  o c h  t r ä a rb e ­
t a re  t i l l sam m a n s , f r am h å l l v ik te n  a v  
r ik t ig  f r am m a tn in g  a v  m a te r ia l .
K o n ta k ta  F o r  s h a g a  fö r  in fo rm a t io n  o c h  
in s tr u k t io n  a v  a rb e ta r e  p å  a rb e ts p la ts e n .
P la t to r b ö r  e j m o n te r a s  u n d e r  + 5 °C . 
V id  f a s ts ä ttn in g  a v  p la t to rn a  f å r  s k ru ­
v a rn a  e j d r a s  fö r  h å r t , p la tta n  m å s te  
k u n n a  " a rb e ta " .
B i la g o r s id .
R e p o r i  p la tto rn a .
P la t to rn a  f a r  iv ä g  m e d  v in d e n .
H a n t la n g n in g e n  t i ll  t r ä a rb e ta r e n  e j  
t il lf r e d s  s tä l la n d e .
T r ä a rb e ta r e  ä r  o v a n a  -  k ä n n e r e j t i ll  
m a te r ia le t - d e t b l i r  m y ck e t s k a d o r  
i s am b a n d  m e d  m o n ta g e t.
P la tto r  s p r ic k e r e f te r m o n ta g e t.
F IG . 2 . Ifylld blankett för tillverkningsberedning i bygg- 
driftsskedet.
Resultat
I F IG . 2 , ö v re  d e le n , v is a s  tv å  a l te rn a t iv a  f r am ­
s id o r a v  b e r e d n in g s b la n k e t t. I  d e t v ä n s t r a  e x em p ­
le t h a r m a n  i b la n k e t th u v u d e t b e te c k n a t d e t a k ­
tu e l la  a rb e te t m e d  a k t iv i te te n s b e te c k n in g  e n l ig t  
p ro d u k t io n s t id p la n e n . I  d e t h ö g ra  a l te rn a t iv e t h a r  
a k t iv i te ts n iv å n  p re c is e r a ts  e n l ig t r e g le rn a  i B y g g ­
f o r s k n in g e n s ra p p o r t 8 /6 9  ” S y s tem  fö r p ro d u k -  
t io n s d a ta ” . D ä r ig e n o m  u n d e r lä tta s a rk iv e r in g  p å  
r ä t t d e ta l je r in g s n iv å  i b e r e d n in g s b a n k e n . T i l l v ä n s ­
t e r ä r  d e t a k tu e l la  a rb e ts fö r lo p p e t o c h  a n g rä n s a n ­
d e  a rb e te n  b e s k r iv n a  i k la r te x t, t i l l h ö g e r i n ä t -  
p la n . F ig u r e n s  n e d r e  d e l v is a r  b la n k e t te n s b a k s id a ,  
l ik a  i  b å d a  a l te rn a tiv e n .
P å  b la n k e t te n s f r am s id a  p re c is e r a s d e t a k tu e l la  
a rb e te t m e d  s in a  d e la rb e te n  o c h  h ä r t i l l k o p p la d e  
a rb e te n  s am t a rb e ts p ro d u k te n . D e la rb e te n a  k a n  
o m  s å  e r fo rd ra s  b e s k r iv a s  y t te r lig a r e  p å  b a k s id a n . 
I  a n n a t f a l l d is p o n e r a s  d e n n a  h e l t t i l l d e ls  c h e c k ­
l i s to r fö r r e s u r s in s a ts e r  o c h  y t t re  v i l lk o r o c h  d e ls  
s p e c ie l la  v a rn in g a r fö r e j ö n s k a d e  h ä n d e ls e r r e s ­
p e k t iv e  b e p rö v a d e  m o tå tg ä rd e r  h ä r fö r .
S o m  b i la g o r a n v ä n d e s  m a te r ia l t i l lv e rk a r e n s b ro ­
s c h y r e r o c h  in s t ru k t io n e r , e g n a  r i tn in g a r a v s e e n ­
d e  s p e c ie lla  to lk a r  o c h  m a l la r , ly f t-  o c h  f ix e rd o n ,  
f ä s tm a te r ia llå d a , la s tn in g s - o c h  lo s sn in g s p la n , u t-  
s ä ttn in g s r itn in g , c h e c k lis ta fö r k o n tro l lp u n k te r  
e tc . F o to n  o c h  d e ta l je r a d e  s p r ä n g s k is s e r  a n v ä n d e s .
Användning och utveckling
I god tid före start av det beredda 
arbetet går arbetsledaren igenom no­
teringarna i beredningen och gör er­
forderliga kompletteringar beträffan­
de bl.a.
avrop av material 
information till aktuella arbetare 
anordnande av hjälpmedel 
avröjning för lossning av material 
förberedelser för utsättning 
förebyggande av störningar.
Före igångsättning kontrolleras le­
vererat material och anordnade hjälp­
medel, samt om föregående arbeten
resulterat i rätt mått och kvalitet. 
Arbetare instrueras med hjälp av be­
redningen.
Det verkliga arbetsförloppet följes 
upp, och eventuellt justeras bered­
ningen. Fungerande beredningar åter- 
föres till beredningsbanken som un­
derlag för typ- och standardbered­
ningar.
Det är angeläget att få igång en mer 
eller mindre avancerad beredning 
som en länk mellan produktionstid- 
plan före byggstart och arbetsutfö- 































FIG. 3. Planering och beredning i varv.
Typ av insats: Inbyggnads- och Fästmaterial
Förteckning Typ, beteckning 
dimension, kvalitet 
etc.





Plastplatta Forbo Trapets 59 st Färg nr 15, littera Al längd 105 cm
71 11 A2 11 142 "
30 " A3 " 147 "
102 " A4 " 175 "
19 " A5 " 197 "
15 " Färg nr 92, littera Bl 11 95 "
30 11 B2 11 142 "
10 " B3 " 147 "
30 11 B4 " 175 "
22 " B5 " 206 "
7 " B6 " 280 "
Plastlister F orbo 80 " " 130 "
Brickskruv Rostfri 6000 "
Brickor Neopren 6000 " Gråa
Spik 2" tråd, galv. 2000 11
FIG. 4. Exempel på ifylld materialinsatslista.
□  beredningsarbetet startar redan 
före produktionstidplan, helst re­
dan i projekteringen
□  beredningen integreras hårdare 
med angränsande funktioner, t.ex. 
projektering, produktionsplane­
ring, resursanskaffning och löne- 
sättning, och utgör också ett 
kvantifierat underlag för dessa
□  beredningen inriktas även på de­
taljerad analys och uppbyggnad 
av själva arbetsförloppet.
Det är önskvärt att beredningen 
kommer in i tidigare skeden av bygg­
processen. Systematisk beredning som 
sker i samband med produktionspla­
nering före byggstart har betydligt 
större ramar att arbeta inom. I detta 
läge är visserligen byggprojektet re­
lativt väl preciserat, men byggnads- 
utförandet är opreciserat. Om syste­
matisk beredning av byggnadsutfö- 
randet sätts in redan i projekterings- 
skedet, då inte heller konstruktion och 
material är preciserade, erhålls större 
effekt och bättre möjligheter till på­
verkan av den slutliga byggkostna­
den. Se FIG. 3.
Det är också önskvärt att den syste­
matiska arbetsberedningen integreras 
med och styr upp efterföljande ruti­
ner. Redan nu förekommer objekts­
ackord, som är baserade på tidsatta 
beredningar. En materialanskaffning 
kopplad till mängdkvantifierade be­
redningar är också en naturlig ut­
veckling. I FIG. 4 visas en kvantifie- 
rad materialinsatslista. Den har fyllts 
på successivt under beredningsarbe­
tet och utnyttjas sedan för material­
anskaffning.
Balanseringen av delarbeten och re­
surser inom arbetsförloppet baseras 
idag i första hand på erfarenhets- 
mässig bedömning. Efterhand som 
beredningen även inriktas på arbets­
förloppets detaljer behöver bedöm­
ningarna kompletteras med arbetsstu- 
diedata.
Rapporten utgör underlag för Data­
gruppens fortsatta forskning avseen­
de test av metoden och utveckling av 
den till att omfatta arbetsberedning 
även i tidigare skeden av byggpro­
cessen samt utveckling av en metod 
för en mer detaljerad beredning av 
själva arbetsförloppen.
Nya perspektiv öppnar sig inför 70- 
talet, där hänsyn till psykisk belast­
ning, människovärde och arbetstill­
fredsställelse alltmer skjuts fram i 
debatten mot den fortsatta jakten ef­
ter högre produktivitet. Det gäller 
att utveckla beredningsmetoden så 
att samtliga dessa målsättningar kan 
uppnås.
u t g iv a r e : s t a t e n s in s t it u t  f o r  b y g g n a d s f o r s k n in g
More rational building production 
3. Systematic job preparation for the site





In an earlier investigation of interrup­
tions in building operations, the Gothen­
burg Data Group found that on an 
average about V3 of working time con­
sists of the site time allowance of the 
method time applicable to the opera­
tions (Report No 9/69 of the National 
Swedish Institute for Building Research).
In tests during courses for site agents 
these were of the opinion that about 
10 % of the 32 % referred to above 
could be eliminated by relatively simple 
measures such as planning, job prepara­
tion, preventive maintenance and work­
ing instructions. For a building contrac­
tor with 100 full-time workers, this 
10 % represents the annual sum of 
about Sw.Kr. 400,000 in wages paid 
directly for interruptions, waiting, 
obstructions and disturbances of various 
kinds.
The Swedish Council for Personnel 
Administration also investigated the 
reactions of site agents in the event 
of disturbances, how long in advance 
they discover an impending disturbance, 
the steps they take to deal with the 
disturbance and to prevent conse­
quences, etc.
In the course of studying the training 
process, the Swedish Building Industry 
Work Research Foundation found that 
better job preparation and working 
instructions result in a reduction in 
training losses and that further training 
losses arise after every interruption.
Report R46:1970 describes a method 
for systematic job preparation for the 
site. FIG. 1 shows in principle the activi­
ties included in job preparation.
The ultimate aim of job preparation at 
the construction stage is 
to prevent interruptions 
to shorten training time 
to contribute to creation of “best” meth­
od with low method time 
to serve as a basis for operational plan­
ning, material deliveries, working 
instructions, fixing of wages, de­
signing etc.
Better knowledge of the interruptions 
will also give the site agent and the 
foremen an opportunity for systematic 
trouble shooting and enable them to 
deal with those interruptions which, 
despite preventive measures, can never 
be completely avoided on a building site.
The report produced by the Data 
Group describes a method for the type 
of systematic job preparation, which 
site agents, foremen and job planners 
must undertake as a link between the 
production plans before start of the 
building and the actual working pro­
cess. It is essential that experienced site 
agents, foremen and gangers take part 
in the preparation procedure, since in 
this way their experience will be put on 
record and in consequence each new 
generation will not have to learn by 
its own mistakes.
This summary describes a simple out­
line job preparation method which is 
suitable for most building sites in pres­
ent-day conditions. The report describes 
in detail the systematic procedure and 
also a number of job preparation exam­
ples at varying detailed levels.
Production planning which today 
normally precedes start on a building 
site must always be supplemented, to a 
lesser or greater extent, by decisions 
during construction. Up to now, sub­
stantial room has been left in most 
cases for alternatives in carrying out 
the intentions of the plans on the site. 
Preferably, a major part of the job 
preparation process should already have 
been carried out in conjunction with 
production planning before start on the 
building site, or if possible even earlier, 
with the result that production methods 
have been modified through job prep­
aration measures at the design stage.















Building materials and 
fastening materials
Physical work input
delivery plan, packaging list, 
loading and unloading plan etc.
choice of workmen, specifications, 
accident prevention instructions etc
lubrication and maintenance 
. instructions,drawings for braces, 
trestles, patterns, gauges, spares 
list etc.















Work supervision and control
. protective covering and of 
alternative work, arrangement 
of buffers etc.
- setting-out drawings, check plan, . 
drawing delivery plan etc.
FIG. 1.
Job preparation  
measures and  
job preparation  
products.
R eport No R46.1970 rela tes to G rant 
No E 418 from the Swedish Build ing  
Research Council to the Data G roup in  
Gothenburg . It is the th ird part in the  
series ”M ore rational build ing produc ­
tion” and has been preceded by Report 
No 8/69 “1. A system for producing  
production data” and No 9/69 “2. Site  
coefficien ts, causative factors and rela ­
tionsh ips (Interruptions in build ing  
operations)".
The Data G roup has now developed a  
job preparation system as a link be ­
tw een the production plan and the  
actual construction work. This should  
help to prevent or at least m itiga te the  
in terruptions which occur on build ing  
sites and which were described in earlier 
reports.
The job preparations procedure is 
shown in outline for the whole produc ­
tion preparation process, but the main  
emphasis has been la id on a job prep ­
ara tion system  at the construction stage. 
This consists o f seven steps which are 
described in deta il as regards the neces ­
sary measures, aids and the resu lts of 
the job preparation . The design of 
su itab le check lists, patterns and form s 
are shown, as well as examples of 
completed form s for an actual project.
UDC 69.001  
69.05
65 .012 .2 /.5
Summary of:
Datagruppen i Göteborg , 1970, Ratio ­
nellare byggnadsproduktion . 3. Syste ­
m atisk arbetsberedning för byggpla t ­
sen /M ore rational build ing production . 
3. System atic job preparation for the 
site (S ta tens institu t för byggnadsforsk ­
n ing) Stockholm . Rapport R46-.1970. 
108 p ., ill. 20  Sw. kr.
Distribution: Svensk Byggtjänst
Box 1403, S-lll 84 Stockholm , Sweden
Simplified systematic working procedure
Stage Aims Measure Aids
1. Scrutinize in- — Clear objectives 
formation. Define for job preparation,
conditions and — Knowledge of the 
problems circumstances re­
lating to the 
work for which 
the job prepara­
tion is to be done.




Examine the production time schedule. Make 
clear what job preparation is to be used for, 
what jobs are to have job preparation and at 
what level of detail. Collect other 
documents and scrutinize these, investigate, 
augment the information, list conditions and 
problems for each job. Define the ones which 
are critical. Outline demarcation and product 
of every job on job preparation form as per 
FIG. 2. Agree date for job preparation 
meeting.
Check list för documents
Building documents, standards, instructions etc. 
Production plans, estimates, material orders etc.
Pattern for definitions
Work in List of Definition of
question conditions critical condi-
and problems tions and problems
Job preparation form
See FIG. 2










— Division of work 
and time schedule 
for job prepara­
tion work.
Examine and scrutinize critically the condi­
tions and problems of each job together with 
the job preparation group. Try hatching new 
ideas for alternative methods of construc­
tion and list these without criticism. Finally, 
discard unrealistic suggestions and specify 
reason. Prepare job preparation programme.
Check list for hatching ideas
Alternatives for
— working processes (stages, component parts)
— inputs (materials, workmen, resources, 
administration)
Pattern for list of alternatives 
Work in List of alter- Preliminary se-
question native con- lection, reasons
structions for rejection
3. Collect data 
for the job 
preparation
— Make available Specify what information is required.
data in order to Collect data, conduct interviews, make study 
be able to choose trips, study work in progress, 
correct alternative 
for construction.
Check list for data
Supplementary documents, brochures, instruc­
tions, manuals, time taken and materials used, 
prices, job preparations




— Choice of correct 
input elements 
for the working 
process.
— Documented job 
preparation for 
the work in 
question.
Evaluate alternatives for each job with the 
aid of knowledge gained from stages 1—3. 
Compare the sum of the costable and 
noncostable consequences of each alternative. 
Select a construction alternative by consulta­
tion. Describe the component parts of the 
work (working process) on the job prepara­
tion form. Determine the necessary resource 
inputs for the components. Make gradual 
notes of resource inputs chosen. Scrutinize 
in detail and define, as to type and quantity, 
inputs, of materials, labour, aids, external 
conditions and administration. Critical inputs 
can be defined in more detail than non- 
critical ones, either directly on the job 
preparation form or on special input element 
lists according to FIG. 4. Prepare a site 
plan. Scrutinize again and summarise on job 
preparation form, attach materials brochures, 
sketches etc. Convene the job preparation 
group for presentation of job preparation.
Pattern for evaluation of alternatives
Costable consequences 
=money




— value of construc­
tion period
Job preparation form
See FIG. 2 
Input element lists
Type of Désigna- Consump- Further












shared by all that 
the work is to be 
carried out in a 
certain way.
— Decision to this 
effect.
Prepare by thinking out the need for in­
formation, decide on the way information is 
to be presented, arrange information material. 
Go through essential points from stages
1—3, present collected results from stage 4. 
Discuss, adjust. Make sure to get a decision.
Pattern for presentation
How, when and by 
whom is the informa­





6. Introduce job 
preparation
— The user of job 
preparation to be 
fully conversant 
with this.
— A job prepara­
tion will be used.
Provide thorough information, make sure 
that those engaged on working instructions, 
material delivery plans, wages determination 
etc. make use of job preparation. Chase up 
provision of aids, storage sites etc.
7. Follow up job 
preparation
— Knowledge that job 
preparation is being 
compiled with.
— Possibility of 
adjustments.
— Basis for experi­
ence feedback.
Take part at start of working process. Ensure 
that work conforms to job preparation. Check 
job preparation at regular intervals. Write 
adjustments directly on the job preparation 
sheet. Feedback.
The method
The table above shows a simplified 
outline method for job preparation 
adapted to site requirements. The basis 
of the job preparation process are draw­
ings, specifications, production plans 
and orders for materials, as well as data 
in the shape of job prepared earlier, 
stored experience, time and capacity 
data etc.
The procedure is carried out in 7 steps, 
steps 1—3 being preparations for the 
actual job preparation measures in step 
4. Steps 5—7 are follow-up measures 
which are required in order to ensure 
that the work complies with the job
plan and that there is a feedback of ex­
perience gained prior to the next job 
preparation.
If a more detailed job preparation is 
required this is produced in several 
stages. The principal resources and 
critical factors are job prepared in the 
first stage and the details in the subse­
quent ones. The step-by-step procedure 
is followed in each stage.
It will be easier to exercise control 
over the job preparation if forms, pat­
terns and check lists of the kind de­
scribed in the report are used. For a 
simplified form of job preparation it 
is however sufficient to follow in prin­
ciple the instructions in the table above 
and to list the results on the job prep­
aration form shown completed in FIG. 2.
At present, it is probable that most 
site agents and foremen will place the 
main emphasis in job on preparation 
of resources and prevention of influence 
by external factors; i.e. on making 
available materials, equipment, setting- 
out, instructions etc. in the correct way 
for the work. It is, however, likely that 
the details of working methods and 
working processes will gradually also 
receive greater attention as far as job 
preparation measures are concerned 
(see FIG. 1).
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2 )  M a te r ia l :
F o r b o  p a n e ls  d e l iv e r e d  in  b u n d le s  ( b y  c o d e s ) f r o m  F o r sh a g a .
P la s t i c  s t r ip s
S ta in le s s  w a s h e r  s c r ew s  (S 1 0 L  =  3 5  m m )
N e o p r e n e  w a s h e r s  
N a i l s
3 )  L a b o u r :
2  l a b o u r e r s  a n d  2  c a r p e n te r s .
4 )  A id s :
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C le a r in g  f o r  d e l iv e r y  lo r r y  w i th in  c r a n e  a rm  r a d iu s .
W in d  v e lo c i ty  n o t to  e x c e e d  iO  m ^ s .
T em p e r a tu r e  n d t  to  b e  b e lo w  +  5  C .
6 )  A d m in i  s t r a t i  o n  :
' F a c a d e  c h e c k e d  a n d  s e t o u t  p r io r  to  a s s e m b ly . C o n t in u o u s  c h e c k s  o n  m o u n t in g  
o p e r a t io n  ( s e n s it iv e  p o in ts ) . I n f o rm a t io n  o n  F o r b o  p a n e l s , s u p p lie d  b y  F o r s h a g a  
e n g in e e r s , h a n d e d  o u t .
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I n te rr u p t io n s  -  B a d  m e th o d  -  C o u n te rm e a su r e s
B a d  w o rk in g - u p
P a n e ls  d am a g e d  d u r in g  t r a n s p o r t b y  c r a n e .  
S c r a tc h e s  o n  p a n e ls .
P a n e ls  b u f f e te d  b y  th e  w in d .
S u p p ly  o f  m a te r ia l s  to  c a r p e n te r s  
u n s a t i s f a c to r y .
C a r p e n te r s  n o t e x p e r ie n c e d  w i th  th e  w o rk  -  
d o  n o t k n o w  th e  m a te r ia l -  to o  m u c h  
d a m a g e  d u r in g  a s s e m b ly .
P a n e ls  c r a c k  a f te r  b e in g  a s se m b le d .
A p p e n d ic e s
U s e  s o f t s lin g  o r  lo a d in g  b o x .
U s e  " c le a n "  s t r aw  ( r e m o v e  n a i ls ,  
e m b ed d e d  s to n e s , b i t s  o f  c o n c r e te  e tc . )  
a s  th e  b e d .
O p e n e d  p a n e l s ta c k s  to  b e  w e ig h te d .
T a lk  to  l a b o u r e r s  a n d  c a r p e n te rs  to ­
g e th e r , e m p h a s iz e  im p o r ta n c e  o f  
t im e ly  s u p p ly  o f  m a te r ia l s .
G e t in  to u c h  w i th  F o r s h a g a  f o r  in f o r ­
m a t io n  m a te r ia l a n d  in s tr u c t io n s  to  
w o rk m e n  o n  th e  s i te .
P a n e ls  s h o u ld  n o t b e  a s s em b le d  a t  
t e m p e r a tu re s  b e lo w  +  5 ^ . W h e n  
f ix in g  p a n e ls  in to  p o s it io n , s c r ew s  
m u s t n o t b e  o v e r t ig h te n e d , th e  p a n e ls  
m u s t b e  a b le  to  g iv e .
F IG . 2 . Completed form for production job preparation at 
the construction stage.
The results
T h e  to p  p a r t o f F IG . 2  s h o w s tw o  a l te r n a t iv e s  f o r  
th e  f i r s t  p a g e  o f a  jo b  p r e p a r a t io n  f o rm . I n  th e  le f t -  
h a n d  e x am p le , th e  w o rk  in  q u e s t io n  h a s  b e e n  d e n o te d  
a t  th e  h e a d  o f  th e  f o rm , u s in g  th e  d e s ig n a t io n  o f  th e  
a c t iv i ty  a c c o rd in g  to  th e  p ro d u c t io n  t im e  s c h e d u le .  
I n  th e  r ig h t - h a n d  a l te r n a t iv e , th e  le v e l  o f  a c t iv i ty  h a s  
b e e n  d e f in e d  in  a c c o r d a n c e  w i th  th e  r u le s  in  S w e d is h  
B u i ld in g  R e s e a rc h  R e p o r t N o  8 /6 9  “A  s y s te m  fo r  
p r o d u c in g  p ro d u c t io n  d a ta ” . In  th i s  w a y , f i l in g  a t  
th e  c o r r e c t d e ta i l e d  le v e l in  th e  jo b  p r e p a ra t io n  b a n k  
i s  f a c i l i ta te d . O n  th e  le f t th e  w o rk in g  p ro c e s s a n d  
r e la te d  jo b s  a r e  d e s c r ib e d  v e r b a l ly , a n d  o n  th e  r ig h t  
in  th e  f o rm  o f a  n e tw o rk  p la n . T h e  b o t to m  p a r t o f  
th e  f ig u r e  s h o w s  th e  r e v e r s e  s id e  o f  th e  f o rm  w h ic h  
i s  th e  s a m e  in  b o th  a l t e rn a t iv e s .
T h e  w o rk  in  q u e s t io n  w i th  i t s p a r t i a l o p e ra t io n s  
a n d  r e la te d  jo b s , a s w e l l a s th e  f in a l p ro d u c t , a re  
d e f in e d  o n  th e  f r o n t o f th e  fo rm . I f d e s i r e d , th e  
p a r t ia l o p e r a t io n s c a n  b e  d e s c r ib e d  fu r th e r o n  th e  
r e v e r s e  s id e o f th e  fo rm , o th e rw is e  th e  w h o le o f  
th i s  p a g e  i s  u s e d  f o r  c h e c k  l i s t s  f o r  th e  r e s o u r c e s  u s e d  
a n d  th e  e x te r n a l  c o n d i t io n s , a n d  f o r  s p e c ia l w a rn in g s  
r e la t in g  to  n o n -d e s i r e d  e v e n ts a n d  te s te d  c o u n te r ­
m e a s u r e s  a g a in s t th e s e .
T h e  b ro c h u r e s  o f th e  m a te r ia l s  m a n u f a c tu re r s a n d  
th e i r  in s t r u c t io n s , d r aw in g s  r e la t in g  to  s p e c ia l g a u g e s  
a n d  p a t te r n s , l i f t in g  a n d  f ix in g  to o ls , th e f ix in g  
m a te r ia l s  b o x , lo a d in g  a n d  u n lo a d in g  p la n s , s e t t in g -  
o u t d r a w in g , th e c h e c k  l i s t f o r c r i t i c a l p o in t s to  
c o n t r o l e tc . a r e  u s e d  a s  a p p e n d ic e s . P h o to g r a p h s  a n d  
d e ta i l e d  in s t ru c t io n  d r a w in g s  a re  m a d e  u s e  o f .
Use and development
In good time before start of the work 
for which the job preparation has been 
done, the supervisory staff is to check 
the notes in the job preparation and to 
make the necessary alterations and ad­
ditions as regards e.g.
ordering delivery of materials 
information to the workmen con­
cerned
supplies of aids
clearing for unloading of materials 
preparations for setting-put 
prevention of interruptions.
Before work is started, a check is to 
be made on material delivered and aids 
supplied and on whether preceding work
has resulted in the correct dimensions 
and quality. The workmen are to be 
instructed by means of the job prep­
aration.
The actual working process is to be 
followed up and the job preparation 
adjusted if necessary. Job preparation 
which works properly is to be re­
turned to the job preparation bank in 
order to form a basis for typical and 
standard job preparation.
It is important to establish a fairly 
sophisticated job preparation as a link 
between the production time schedule 
and the actual construction work. The 
following forms of development may be 











































FIG. 3. Planning and preparation in stages.
Type of input: Building and fastening material
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FIG. 4. Example of a completed materials list.
□  job preparation starts already prior 
to making the production time 
schedule, preferably already at the 
design stage
□  the job preparation is integrated 
more closely with related work, e.g. 
design, production planning, order­
ing delivery of resources, wages 
determination and also constitutes a 
quantified basis for these related 
works
□  the job preparation is also used to 
analyse in details and design the 
actual working operations.
It is desirable that job preparation 
should be brought into the building 
process at an earlier stage. Systematic 
job preparation which takes place in 
conjunction with production planning 
before start on building site has a 
considerably wider framework in which 
to work. At this stage, while the build­
ing project has been relatively well 
defined, the details of its construction 
have not. If systematic job preparation 
of building construction is begun al­
ready at the designing stage when 
neither the design nor the materials 
have been decided on, the effect will be 
greater and there will be a better chance 
of the final construction cost being 
affected. See FIG. 3.
It is also desirable that systematic job 
preparation should be integrated with, 
and provide the guidance for, subse­
quent routines. Rates based on timed 
job preparations already exist. Materials 
acquisition related to quantified job 
plans is also a natural development. 
FIG. 4 shows a quantified materials 
list which has been gradually added to 
in the course of job preparation and is 
then used for the acquisition of mate­
rials.
The balancing of partial operations 
and resources within the working pro­
cess is at present primarily based on 
judgment backed up by experience. As 
the job plan is also gradually focussed 
on the details of the working process, 
these decisions need to be supple­
mented by work study data.
The report serves as a basis for con­
tinued research by the Data Group on 
testing of the method and its develop­
ment so as to cover job preparation 
at an even earlier stage of the build­
ing process, as well as development of 
a method for more detailed job prep­
aration of the working process itself. 
There are new perspectives opening up 
on the eve of the 70’s, where consider­
ation of mental fatigue, human values 
and satisfaction with one’s work are 
taking an increasingly prominent part 
in discussion on the continuing pursuit 
of higher productivity. The job prepara­
tion method must be developed so that 
all these aims may be attained.
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1. 1 Datagruppen i Göteborg
Det är idag en allmän strävan inom byggbranschen att med 
olika medel öka produktiviteten och därmed sänka kostnaderna.
En högre produktivitet kan uppnås bl a genom att man industri­
aliserar byggandet. Därmed ökar också kraven på styrning av 
resursinsatser och produktionsförlopp. I insikt härom startade 
Svenska Arbetsgivareföreningens Rationaliseringstekniska 
institut (SAF-RATI) omkring år i960 kurser i produktionspla­
nering för byggnads- och anläggningsindustrin. Dessa kurser 
omfattar bl a systematik för planering, olika former av mo­
dern planeringsteknik, t ex nätverksteknik för arbetsplaner, 
och olika hjälpmedel i form av blanketter och checklistor för 
olika avsnitt i planeringen.
Systematisk produktionsplanering är ett effektivt hjälpmedel 
för produktionsstyrning. För att åstadkomma realistiska pla­
ner efter vilka bygget kan drivas krävs dock en omfattande 
kunskap om produktionens struktur. Dessutom erfordras data 
i form av uppgifter om kapacitet, tidåtgång och kostnad för 
skilda delar av produktionen.
En grupp byggrationaliserare i Göteborg diskuterade 1962 
vilka möjligheter det fanns till samarbete över företagsgrän- 
serna för att därigenom snabbare och billigare få fram accep­
tabla tids- och kapacitets data för i första hand produktions­
planering. Fyra företag enades om ett sådant samarbete.
Dessa var AB Skånska Cementgjuteriet i Göteborg, Yngve 
Kullenberg Byggnads AB, AB Bergendahl & Höckert.och 
F. O. Peterson & Söner Byggnads AB.
Samarbetsgruppen kallas Datagruppen i Göteborg och består 
av ingenjörerna Hans Häggsjö, Rolf Eriksson, Ingvar Håkman 
och Rune Augustsson som representanter för vartdera av dessa 
entreprenörföretag. Dessutom medverkar ingenjör Sture 
Andréasson, Byggförbundet, och ingenjör Ingvar Abrahamson, 
Sveabund.
Datagruppen bedriver parallellt med ovan nämnda samarbete 
över företagsgränserna produktionsforskning med anslag från 
Statens råd för byggnadsforskning.
Utredningsledare för Datagruppens produktionstekniska ut­
vecklingsarbete med byggforskningsanslag är ingenjör Ingvar 
Håkman.
1.2 Datagruppens utredningar med byggforsk­
ningsanslag
Hösten 1964 började Datagruppen med anslag från byggforsk- 
ningsrådet en serie analyser av byggproduktion. Med detta 
som grund söker man förbättra befintliga och utveckla nya 
tekniker och hjälpmedel för produktionsplanering och arbets- 
beredning för att åstadkomma rationellare byggnadsproduktion.
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Byggforskningens rapporter 8/69 och 9/69 är de två första 
publikationerna från Datagruppens utvecklingsarbete. Se
FIG. 1.
Rapport 8/69 "Rationellare byggnadsproduktion. 1. System 
för produktions data" redovisar ett system för entydiga av- 
gränsningar och preciseringar av tids- och kapacitets data 
samt rekommendationer för enhetlig tillämpning i byggbran­
schen - ett sätt att "tala samma språk" vid utbyte av sådana 
data inom företaget eller över företagsgränserna.
Rapport 9/6.9 "Rationellare byggnadsproduktion. 2. Arbets­
platskoefficienter, påverkande faktorer och samband (Stör­
ningar vid byggoperationer)" innehåller en kartläggning av en 
viss sorts störningstid vid byggoperationer, nämligen arbets- 
platsens tillskottstid som adderas till den tillämpade opera­
tionsmetodens eget behov av tidåtgång. Hit räknas avbrott, 
väntan, hinder och störningar, som gör att arbetet inte flyter 
jämnt. Dessutom redovisas en analys av hur olika påverkande 
arbetsplatsfaktorer åstadkommer mer eller mindre störnings­
tid.
Analysen är utförd på 25 byggplatser med nybyggnad av hus. 
Arbetsplatstillskottstiden utgör en komponent i de tids- och 
kapacitetsdata, som användes vid t ex produktionsplanering.
Syftet med undersökningen var att få fram omräkningstal (ar­
betsplatskoefficienter) för omvandling av data från en arbets­
platssituation till en annan. En fördjupad kunskap om stör­
ningar och deras orsaker ger också bättre möjligheter att före- 
bygga sådana och därmed bygga rationellare.
Störningsundersökningen gav impulsen till den utredning, som 
redovisas i föreliggande rapport. Man kunde konstatera, att 
frekvensen av störningar i allmänhet var mindre på sådana 
byggplatser, där platsledningen mer systematiskt utförde rul­
lande driftplanering och förberedelser av de olika byggaktivi- 
teterna. Arbetena kom snabbare igång, man hade ringa in- 
körningsbesvär och arbetet flöt sedan jämnare utan störande 
avbrott jämfört med de byggen, där man improviserade och 
"fixade" strax före och under själva arbetsutförandet.
Behovet bedömdes därför vara stort att finna en för byggplatsen 
lämplig teknik för systematisk arbetsberedning. En sådan re­
dovisas i denna rapport, "Rationellare byggnadsproduktion. 3. 
Systematisk arbetsber edning för byggplatsen".
Samtidigt med utvecklingen av modellen för arbetsber edning 
pågår en analys av olika anledningar till avvikelser från pro­
duktionsplanen, ytterligare analyser av olika arbetsprocesser 
på bygget och av störningar. Dessa analyser skall fullföljas 
i samband med en fortsatt testning och utbyggnad av modellen 
för arbetsberedning och kommer efter hand att redovisas i 
serien "Rationellare byggnadsproduktion".
. 3 Genomförandet av forskningsuppgiften
Syftet med forskningsuppgiften är att utveckla och beskriva en 
metodik för systematisk arbetsberedning för byggplatsens
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behov - att förbereda produktionstidplanens aktiviteter så, att 
dessa verkligen kan utföras inom angivna kvalitets-, tids- 
och kostnadsramar.
Forskningsarbetet har bedrivits under medverkan av produk­
tionstekniker och produktionsledare hos sju göteborgsentre- 
prenörer. Underlag har insamlats från såväl husbyggnads - 
som anläggningsarbeten.
Efter en inledande fas med precisering av uppgiften jämte upp­
ställning av alternativa lösningar vidtog insamling och gransk­
ning av lätt tillgängligt material. En beredare med erfarenhet 
från träindustri med serieproduktion anställdes som medar­
betare. Från andra stationära industrier och från vissa bygg­
företag insamlades material med anknytning till arbetsbered- 
ning. Syftet var att ta vara på bl a den stationära industrins 
erfarenheter i detta avseende och anpassa dem till byggför- 
hållanden. Därefter uppställdes vissa hypoteser beträffande 
systematik och hjälpmedel för en arbetsberedningsrutin för 
byggplatsens behov.
Det efterföljande egentliga fältarbetet bedrevs efter två linjer. 
Med hjälp av planerare och arbetsledare från de sju entrepre­
nörerna upprättades metodbeskrivningar från fyra byggnads­
arbeten per företag. Stor vikt lades vid preciseringar och an­
visningar om resursinsatser, vanliga anledningar till stör­
ningar och lämpliga förebyggande åtgärder. På så sätt insam­
lades beskrivningar av 28 arbetsprocesser från hus- och an- 
läggningsverksamhet, baserade på praktisk erfarenhet. Varje 
process innehöll ett antal arbetsoperationer som analyserades 
med avseende på resurser, störningsanledningar etc. Det var 
speciellt önskvärt att få noterat arbetsledningens erfarenheter 
av vanliga störningsorsaker vid skilda arbeten. Man noterade 
speciellt vad som är viktigt att tänka igenom och precisera i 
förväg, för att ett arbete skall komma igång snabbt och kunna 
bedrivas utan störningar och i övrigt med hög produktivitet.
Parallellt därmed bedrevs den andra linjen av fältarbetet med 
hjälp av detaljerad analys och beredning av två villabyggnads - 
serier med träelement. Analyserna bestod av kontinuerliga 
uppföljningar på platsen, aktivt deltagande i monteringsarbetet 
för att på ett handgripligt sätt kunna ta del av problemen i ar­
betet samt detaljdiskussioner med monteringslaget och arbets- 
ledaren. Med erfarenheter från den första byggplatsen och med 
arbets studieunderlag från ett par samtidigt bedrivna likartade 
byggnadsprojekt gjordes en beredning av träelementmontaget 
på den andra byggplatsen. Beredningsarbetet utmynnade i en 
skriftlig arbetsinstruktion.
Byggföretaget byggde i egen regi och tillverkade även elemen­
ten på egen fabrik. Hela kedjan från projektering till utföran­
det på byggplatsen kunde i viss mån påverkas. Då berednings- 
insatsen startade, var dock endast vissa smärre produktions- 
anpassningar av handlingarna möjliga. Speciellt infästnings- 
och skarvdetaljer kunde ännu påverkas, innan elementfabriken 
startade tillverkningen. Vissa kompletteringar av elementen 
kunde med fördel överflyttas till fabriken. Leveransen från 
fabriken till byggplatsen preciserades i detalj liksom utförandet
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på byggplatsen. I avsnitt 4. 2 redovisas resultatet av denna 
beredningsinsats i form av ifyllda beredningsblanketter och 
bilagor avseende lastnings- och lossningsplan, checklistor 
etc. Under inkörningstiden för uppförandet av de första husen 
medverkade arbetsberedaren med kontinuerlig instruktion på 
arbetsstället samt med uppföljning av hur beredningen efter­
följdes och vilken effekt den hade.
Resultatet från fältarbetet bedrivet efter dessa båda linjer 
granskades och diskuterades med jämna mellanrum i en grupp 
av kontaktmän från de sju företagen. Dessa kontaktmanna sam­
manträden gav successivt nya impulser till det pågående in­
samlings- och beredningsarbetet. Det samlade fältarbetsma­
terialet granskades och diskuterades på ett tvådagars semina­
rium med 30 deltagare, vilka antingen medverkat i fältarbetet 
eller på annat sätt kunde ha synpunkter på det blivande försla­
get till arbetsberedningsmodell. Deltagarna var utvalda så, 
att de representerade alla de företagsfunktioner som anknyter 
till beredningsfunktionen, t ex projektorer, kalkylatorer, pla­
nerare, inköpare, lönesättare, arbetschefer och arbetsledare. 
Det var önskvärt att få synpunkter från dessa, inte minst från 
arbetsledningen som skall medverka till eller helst själv ut­
föra beredningsarbetet och tillämpa beredningen som styr­
medel på bygget.
Med stöd av seminariets kritik och idéer utarbetades den 
modell avseende systematisk arbetsberedning för byggplatsen - 
tillverkningsberedning i byggdriftsskedet - som redovisas i 
denna rapport.
1.4 Anknytning till tidigare rapporter i serien 
"Rationellare byggnads produktion"
I rapporten tillämpas den terminologi beträffande aktivitets­
nivåer som beskrivs i Byggforskningens rapport 8/69 "Ratio­
nellare byggnadsproduktion 1. System för produktionsdata". 
Syftet med systematisk tillverkningsberedning i byggdrifts­
skedet är bl a att förebygga sådana störningar som redovisas 
i Byggforskningens rapport 9/69 "Rationellare byggnadspro­
duktion 2. Arbetsplatskoefficienter, påverkande faktorer och 
samband (störningar vid byggoperationer)".
Dessa båda rapporter ger en fullständig bakgrund till den nu 
föreliggande och man kan med fördel ta del av dessa först.
För den som emellertid direkt önskar ta del av denna rapport 
lämnas här en mycket kortfattad anknytning till de båda före­
gående rapporterna.
Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet kan starta med akti­
viteter på olika detaljeringsnivåer, beroende på hur detaljerad 
produktionstidplanen före byggstart är utförd. Med dagens pla­
neringsnivå är aktiviteterna normalt en skedesetappsprocess - 
på grövre eller mer detaljerad nivå. Se FIG. 2.
Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet kan allt efter behov 
och omständigheter detaljeras mer eller mindre. Det är van­
ligt att beredningen sker ner till arbetsoperationsnivån, i 
vissa fall ytterligare ner till deloperationsnivån och i speciella 
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FIG. 2. Aktivitetsnivåer.
Activity levels. From the top down: Production 
stages, Partial processes, Working Operations 
and Operational Components divided into partial 
operations and operational stages.
Systematisk tillverkningsberedning i byggdriftsskedet syftar 
bl a till
- att åstadkomma "bästa" metodvariant
- att medverka till snabb igångkörning och små inkörnings - 
förluster
- att förebygga störningar.
Som störningar kan betraktas
- extra operationer utöver de planerade,t ex omställningar
p g a försenade materialleveranser eller omdisponeringar 
beroende på t ex ändrade ritningar och besked från bygg­
herren
- ändrings- och justeringsarbeten bedrivna som separata 
operationer
- stora driftavbrott i en operation
- väntan, avbrott och hinder av mindre omfattning som påver­
kar arbetsoperationen - arbetsplatsens tillskottstid till 
operationens metodtid.
FIG. 3 visar hur operationens totaltid grupperas i mer eller 
mindre produktiva deltider (skapatid, metodtillskottstid, ar- 
betsplatstillskottstid, driftavbr ottstid). Arbetsplatstillskotts - 
tiden indelas i arbetsfrekvent del och tidfrekvent del. Den 
arbetsfrekventa delen uppstår i takt med arbetet på operations- 
stället, medan den tidfrekventa delen uppstår tidperiodiskt.
De arbetsfrekventa varierar med olika operationstyper, medan 
de tidfrekventa varierar med olika orter och byggplatser. 
Figuren visar exempel på arbetsplatstillskottstider samt den 
i undersökningen uppmätta storleken på dessa, uttryckt som 
ingående procent av operationens drifttid (arbetsplatskoeffi­
cient).
Vid undersökningen av arbetsplatstillskottstider vid 25 hus- 
nybyggen konstaterades, att speciellt den arbetsfrekventa 
delen påverkades till det bättre, då man tillämpade mera 
systematiska rutiner för driftplanering och förberedelser av 
arbetena. Frekvensen av extra operationer, ändringar och 
driftavbr.ott mättes inte i störningsundersökningen. Man kan 
dock utgå ifrån att även sådana större störningar kan påverkas 
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15% ( 7% - 28% ) 17% ( 10% - 27% )
32% ( 22% - 51% )___
FIG. 3. Operationens totaltid - mer eller mindre produktiva deltider.
The overall time for the operation - more or less productive 
partial times. The percentages indicate the site time allowance 
divided into work-based recurring allowance and time-based 
recurring allowance.
2 SYSTEMATISK TILLVERKNINGSBEREDNING
2. 1 Arbetsberedning - förberedelse av arbete
2. 1. 1 Improvisation eller beredning
En arbetsinsats, fysisk eller intellektuell, kan vara väl för­
beredd när den påbörjas. Den kan också vara helt oförberedd 
och man måste i stället med improvisationer och nödlösningar 
i ett för sent skede få fram besked, material, hjälpmedel etc. , 
vilket drar med sig irritation, förseningar och fördyrade kost­
nader.
Den enskilde hantverkaren och det lilla företaget med ensartade 
produkter gör kanske beredning av sitt arbete på rutin och i 
stort sett i huvudet. Vi går dock alltmer mot industrialisering, 
långa serier, arbete i produktionsgrupper, nya material och 
konstruktioner etc. och får ett allt större krav på kortare 
leveranstider och lägre kostnader. Detta kräver att den en­
skilda arbetsuppgiften måste förberedas i detalj för att kunna 
klaffa. I annat fall rubbas hela den arbetsprocess, vari arbets­
uppgiften är en länk. Allt större insats av realkapital kräver 
fullt utnyttjande för att bli lönsam. Förberedelserna av ett 
arbete måste ske mer systematiskt än tidigare.
Med systematisk arbetsberedning avses en systematisk genom­
gång i god tid av det arbete som skall utföras vad beträffar 
erforderliga delarbeten och resursinsatser (arbetsmetod) 
samt precisering av materialleveranser, erforderliga hjälp­
medel, administrativa insatser etc. Denna systematiska ge­
nomarbetning av aktuellt arbete skall dokumenteras i någon 
form för att även kunna användas av andra än den som berett 
arbetet i fråga.
I den stationära industrin och speciellt vid utpräglad serie­
produktion har systematisk arbetsberedning av själva tillverk­
ningen bedrivits sedan länge. I byggbranschen har man under 
60-talet introducerat nya metoder och tekniker för produktions - 
och driftplanering. Det har blivit alltmer självklart, att även 
icke stationär industri som t ex byggnads- och anläggnings- 
verksamhet kan bedrivas mindre improviserat och mer plane­
rat och i förväg styrt.
Tiden är nu mogen att ta nästa steg och introducera systema­
tisk arbetsberedning på bredare front även inom byggbranschen. 
Det gäller då att ta tillvara erfarenheterna från stationär 
industri och anpassa dessa till de mer komplicerade förhållan­
den och de osäkerheter som råder vid en rörlig industri. Dis- 
kontinuerlig produktion på den aktuella orten, utomhusproblem, 
problem med arbete i mark, entreprenadformer, ej fast knuten 
arbetarstam, fasta ackordsprislistor etc. är omständigheter, 
som kräver modifiering av den stationära industrins bered- 
ningsteknik.
2. 1. 2 Aktiviteter i byggprocessen
Byggprocessen omfattar såväl intellektuella som fysiska akti­
viteter i skedena "Utredning om byggnadsbehov", "Program 
och förprojektering", "Projektering", "Byggande" och "Bygg- 
nadsförvaltning", se FIG. 4. I byggandeskedet ingår förutom 
administrativa aktiviteter såsom anbudskalkylering, produk­
tionsplanering, materialinköp etc. även den egentliga tillverk­
ningen av byggnaden på byggplatsen.
Systematisk beredning av dessa aktiviteter i byggprocessen 
benämnes t ex
- projekteringsberedning = beredning av projekteringsarbetet
- tillverkningsberedning = beredning av byggnadstillverkningen
- förvaltningsberedning = beredning av förvaltningsarbetet. 
Den här redovisade rapporten avser tillverkningsberedning.
2. 2 Systematisk tillverkningsberedning
2. 2. 1 Definition och behov av beredning
Med tillverkningsberedning avses systematiska förberedelser 
för aktiviteterna ute på byggplatsen där själva byggnadstill­
verkningen sker.
Tillverkningsberedningen omfattar
- konstruktions granskning, dvs kritisk granskning av förslag 
till konstruktion och materialval, som skall fylla ställda 
funktions- och kvalitetskrav på en byggnadsdel. Avsikten 
är att finna bättre konstruktions- och materialalternativ 
och att genom modifieringar produktionsanpassa valda 
alternativ. Helst bör denna granskning ske i projekterings- 
skedet som ett samarbete mellan beredaren, formgivaren 
och konstruktören. Då kan alla tillverkningstekniska syn­
punkter bli observerade innan detaljerna ritas. Dessa går 
därmed att bygga enklare och billigare. I ett senare skede 
av byggprocessen är ramarna för beredningen i detta av­
seende betydligt snävare. Man är då mer låst av tidigare 
fattade beslut.
- beredning av själva arbetsutförandet på byggplatsen,dvs 
arbetsmetod, resursinsatser i form av arbetare, hjälp­
medel, material, ritningar, utsättning etc. Beredning av 
metoden innebär ett val av erforderliga delarbeten, som 
kopplas ihop till ett fastställt arbetsförlopp för det aktuella 
arbetet. Detta arbetes kopplingar och beroenden i förhål­
lande till angränsande arbeten fastlägges. Beredning av 
arbetskraften avser placering av "rätt personal på rätt 
plats" i arbetsförloppet. Beredning av hjälpmedel i form av 
maskiner och verktyg avser ändamålsenlighet, specialan­
passning till aktuellt arbete, rutin för förebyggande under­
håll etc. Beredning av tillfört material avser leveranspos­
ternas storlek, förpackning, transportsätt, lastnings- och
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FUNDERINGAR
















FIG. 4. Byggnadsproduktionsprocessens belägenhet i den totala byggprocessen.
The position of the building production process in the total building process
lossningsplan etc. Beredning av de administrativa insat­
serna kan resultera i ut sättnings plan, avropsplan, ritnings- 
leveransplan, hjälpmedel för arbetsinstruktion, checklista 
för kontrollpunkter etc.









arbetets drift (utsättning, instruktion, order, kontroll).
Behovet av systematisk tillverkningsberedning kan variera.
Beredningsinsatsen skall alltid ställas i relation till möjlig 
återbäring i form av kostnadssänkning, byggtidsförkortning, 
jämn rytm i arbetet, trivsel på byggplatsen etc. Förmodligen 
lönar det sig att bereda alla arbeten på byggplatsen (mer eller 
mindre detaljerat). Speciellt lönsamt är det vid arbeten som 
skall upprepas ett stort antal gånger, ligger på kritiska linjen 
i planen, är speciellt störningskänsliga (förbrukar t ex många 
slags material och i stora kvantiteter, arbetar med stor ma­
skininsats, är hårt kopplade till andra arbeten, är i behov av 
mycket utsättning och besked etc. ), har stor volym i bygg­
branschen, arbetar med nya materialslag eller nya typer av 
maskiner och utrustning, vid tillgång till endast oerfaren 
arbetsledning och arbetskraft etc.
För den oerfarne arbetsledaren är en redan utförd tillverk­
ningsberedning av största värde. Han kan i god tid sätta sig 
in i arbetet, vilka delarbeten som erfordras och i vilken ord­
ningsföljd dessa skall utföras, vilka resursinsatser som ford­
ras, i vilket skick dessa skall vara osv. Han får upplysning 
om vad han särskilt bör se upp med, speciella händelser som 
ofta inträffar vid just detta arbete och som kan föranleda 
störningar och onödiga kostnader. Om äldre arbetsledare 
som tidigare dyrt fått "köpa" sådan erfarenhet upprättar be­
redningarna, kan den nya generationen dra nytta därav och 
själva slippa lära av egna misstag.
För den erfarne arbetsledaren innebär beredningsarbetet, att 
han tvingas att sätta sig in i arbetets alla detaljer i god tid. 
Beredningen fungerar som en minne slista över för honom väl­
kända detaljer, som han nu slipper att hålla i huvudet. Risken 
för "tabbar" som beror på ren glömska blir mindre.
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För arbetarna innebär beredningen, att de får klara besked 
om hur arbetet skall tillgå. Vid lönesättning baserad på bered­
ningen utgör denna en precisering av förutsättningarna för 
ackordet.
2. 2. 2 Beredning i varv i olika skeden
Under 60-talet har den systematiska produktionsplaneringen 
introducerats. Från början satte man in planeringen först 
efter det att ett arbete kontrakterats, och man upprättade 
produktionsplaner före byggstart. I vissa fall fullföljdes dessa 
med en systematisk rullande mer detaljerad planering under 
pågående drift. I andra fall fungerade byggstartplanen som 
en riktplan, inom vilken man mer eller mindre improviserade. 
Efterhand integrerades anbudskalkyl och produktionsplanering 
på så sätt att en plan utföres på en grövre detaljeringsnivå 
före kalkylen. Om anbudet resulterar i kontrakt, tjänstgör 
denna planering som en ram för efterföljande mer detaljerade 
planeringsvarv. I de fall arbetet utföres i egen regi eller vid 
totalentreprenad har byggaren även möjlighet att utföra en 
första skissplanering redan i projekterings skedet. Dessa varv 
går för närvarande i RATI-utbildningen under beteckningarna 
skissplanering, preliminär produktionsplanering, produk­
tionsplanering, driftplanering och daglig planering.
Tillverkningsberedning bör sättas in så tidigt som möjligt i 
byggprocessen, helst redan i projekteringsskedet. Ju senare 
beredningen sätts in desto flera och mer detaljerade beslut 
är redan fattade. Beredningen får allt mindre och mindre 
ramar att arbeta inom.
I dagens situation sker tillverkningsberedning mer eller 
mindre osystematiskt i projekteringsskedet samt invävt i 
den systematiska produktionsplaneringen. Först efter fast­
ställd produktionstidplan före byggstart och i samband med 
rullande driftplanering och daglig planering börjar man i dag 
på vissa håll med en separat systematisk beredningsinsats.
På längre sikt strävar man alltså efter att lägga sådana in­
satser tidigare.
FIG. 5 visar hur funktionerna tillverkningsberedning, till­
verkning splanering, tillverkning och tillverkningsuppföljning 
kopplar till varandra och hur beredning och planering utföres 
i varv alltifrån projekteringen till byggdriften. De föregående 
varven ligger på en översiktlig nivå och utgör en ram för de 
efterföljande mer detaljerade varven.
Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet, dvs. efter fast­
ställd bygg startplan, avser att skapa förutsättningar för att 
aktuell aktivitet skall kunna starta, utföras och avslutas inom 
i planen anslagen tidsrymd. Även här kan det vara lämpligt 
att arbeta i varv, om aktiviteten ligger på en grövre detal­
jeringsnivå i byggstartplanen.
Det är alltså önskvärt, att även tillverkningsberedning utföres 
i varv i tidigare skeden, varv som sinsemellan är integrerade. 










































FIG 5 Planering och beredning i varv. 
Planning and job preparation in stages
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- i projekteringsskedena
- i byggandeskedet före byggdrift (kalkyl och produktions­
planering före byggstart)
- i byggdriftsskedet (efter fastställd byggstartplan)
2. 2. 3 Beredning med olika detaljeringsnivåer
I vartdera av varven kan beredningen drivas ner till olika 
detaljeringsnivåer allt efter gällande förutsättningar. I tidi­
gare varv bereder man huvudsakligen på grövre aktivitets­
nivåer i tillverkningsprocessen, jämför FIG. 6. I byggdrifts­
skedet är nivåerna skedesetappsprocess, arbetsartsprocess, 
arbetsoperation och deloperation i första hand aktuella.
Den detaljeringsnivå i beredningen som man stannar på be­
stämmes av t ex
- seriearbete eller enstycksarbete
- framdriftsbestämmande arbete eller ej (styrande eller styrt)
- nya eller traditionella material
- oerfarna eller erfarna arbetare
- oerfarna eller erfarna arbetsledare
- utvecklad eller outvecklad administration i övrigt (plane­
ringsnivå, "systematisk nivå på byggplatsen" i allmänhet, av- 
ropsnivå, maskinunderhållsnivå etc. )
- hur beredningen kopplar till andra rutiner t ex resurs­
anskaffning och lönesättning
- krav på hård styrning eller ej
- hur mycket man vill satsa på beredning.
Detalj e ring snivån vid precisering av insatta resurser kan 
även väljas olika vid varierande förutsättningar. Man kan 
t ex precisera: Spik, spik 2" galv dyckert, spik 2" galv 
dyckert 4 st/m2 eller spik 2" galv dyckert 500 st.
Vid traditionellt enstycksarbete, med vana arbetare och arbets­
ledare, och i en organisation där man ännu inte har infört 
systematisk planering eller i övrigt har något utvecklat sys­
tematiskt tänkande och handlande, är det inte meningsfullt 
att utföra beredningen ner till en alltför detaljerad nivå. Om 
tillverkningsberedning införes under sådana förutsättningar 
bör man stanna vid en grövre aktivitetsnivå och upprätta 
översiktliga checklistor för resursinsatser.
2. 2.4 Beredning med varierande inriktning
Det konstaterades vid störningsundersökningen, att arbets- 
plats tillskott stiden generellt var större vid störningskänsliga 
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FIG. 6. Aktivitetsnivåer med exemplifieringar. 
Activity levels with examples.
bedrevs med stor maskinell insats och kontinuerlig material­
leverans, var hårt kopplade till andra operationer samt hade 
stort utsättningsbehov osv., fick normalt mer arbetsplatstill - 
skottstid till metodtiden än sådana operationer med motsatta 
egenskaper.
Det är karakteristiskt att störningskänsligheten vid många 
operationer är mest påtaglig i något eller några av dessa 
avseenden. Det är ovanligt att en operation är lika mycket 
störningskänslig i alla avseenden samtidigt.
Så är t ex betonggjutning med fabriksbetong känslig i kopp­
lingen till betongleveransen och med avseende på de maski­
nella hjälpmedlen - kran, betongficka, vibrator och elkablar 
kan krångla. Väggformsättning med träform är mest känslig 
i avseende på utsättningar och i kopplingen till inläggning av 
armerings järn osv.
Ett syfte med systematisk tillverkningsberedning är att före- 
bygga störningar och konsekvenserna av dessa. Det är då 
lämpligt att man ägnar speciellt intresse åt de mest störnings- 
känsliga punkterna i den aktuella aktiviteten.
På samma sätt bör man ägna särskild beredningsinsats åt de 
faktorer som mest påverkar inkörningsförloppet för arbetet 
i fråga. En grundlig genomgång av arbetets delarbeten, helst 
tillsammans med lagbasen samt en ordentlig information och 
instruktion beträffande fastlagd metod medverkar till snabb 
inkörning och små inkörningsförluster.
Vid tillverkningsberedning i tidigare skeden av byggprocessen 
ägnar man stor del av insatsen åt granskning av konstruktion 
och materialval samt produktionsanpassning i stort. Vid till­
verkningsberedning i byggdriftsskedet ägnas större delen av 
insatsen operationella problem - arbetsmetod, leveranser 
och insatser av resurser etc.
2. 3 Specifika beredningar, typ- och standard­
beredningar
2. 3. 1 Definitioner
Med specifik beredning avses tillverkningsberedning för en 
aktuell byggplats och helt låst till de specifika förutsättningar 
som råder där.
Med typberedning avses tillverkningsberedning för en typ­
produkt t ex flerfamiljshus byggt med Allbetongmetoden.
Denna beredning är delvis låst till vissa faktorer t ex plats- 
byggd stomme med plåtform och valvbord. Typberedningarna 
är i sin tur "upphängda" på en generell typstrukturplan för 
Allbetongbyggen.
Med standardberedning avses en generell tillverkningsbered­
ning för ett arbete endaist funktionellt låst till arbetets behov 
av delarbeten och resursinsatser.
2. 3. 2 Upprättande av typ- och standardberedningar
Typberedningar framtages för typiska tillverknings skeden 
parallellt med projektering och beredning första gången, 
se FIG. 7. De följs upp under första tillverkningen, justeras 
och arkiveras för att sättas in när typen återkommer. Vid 
ADB-arkivering och bearbetning bör typberedningarna lagras 
så att modifieringar lätt kan göras. Om ett material byts ut, 
skall man kunna byta endast materialkoden. Om kvantiteten 
ändras för en del av arbetet skall enbart denna kunna ändras 
osv.
Standardberedningar framtages som ett genomsnitt av ett antal 
specifika beredningar och är närmast ett hjälpmedel för att 
upprätta specifika beredningar vid ett nytt specifikt fall. Vid 
ADB-bearbetning kan det vara lämpligt att köra fram en lista 
på t ex alla tänkbara resurser för arbetet ifråga. På denna 
strykes det som inte är aktuellt i det specifika fallet.
2.3.3 Databank
Dataunderlag för specifik beredning kan vara minneserfaren- 
het, tidigare upprättade och arkiverade specifika beredningar 
och typ- och standardberedningar, tids- och kapacitetsdata 
samt data från systematiska arbetsstudier. Vid typproduktion 
med små lokala avvikelser från typberedningen upprättas 
kanske ingen specifik beredning på papperet. Arbetsledaren 
gör själv de modifikationer som erfordras från typberedningen.
Manuellt hanterade databanker innehållande produktionsdata- 
blad (kapacitets- och tidåtgångsdata) finns i dag hos många 
byggnadsentreprenörer. Produktionsdata lagrade på ADB har 
börjat prövas i något enstaka företag.
På sikt kan man förvänta att såväl tillverkningsberedningar 
som resursinsatsdata av olika slag kommer att lagras och 
hanteras på ADB. Det är då viktigt, att dessa olika dokument 
integreras med varandra. Det är också väsentligt att det ska­
pas logiska och renodlade klassifikationssystem för detta 
ändamål.
Denna utredning omfattar emellertid inte beskrivningen av 
metodik för upprättande och arkivering av typ- och standard­
beredningar.
2. 4 Forskningsuppgiftens avgränsning - till­
verkningsberedning i byggdriftsskedet
I denna rapport redovisas en metod för specifik tillverknings­
beredning. Metoden är i första hand upprättad för berednings- 
insatsen i byggdriftsskedet - arbetsledarens eller beredarens 
situation då han skall förbereda de aktiviteter som är redo­
visade i produktionstidplanen före byggstart. Den kan även i 
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FIG. 7. Specifika beredningar, typ- och standardberedningar.
Specific job preparations, typical and standard job prepara­
tions. The basic information for job preparation of the con­
struction in question is taken from a job preparation bank.
I det fortsatta forskningsarbetet kommer metoden att byggas 
ut så att den gäller för tillverkningsberedning även i tidigare 
skeden av byggprocessen.
FIG. 8 visar i princip hur beredning i byggdriftsskedet startar 
med utgångspunkt från ritningar, beskrivningar, byggstart­
planer etc. Som ingångsdata användes också i en databank 
lagrade beredningar och resursdata. Beredningen kopplar till 
angränsande funktioners rutiner, som styr själva byggnads - 
utförandet. Uppföljningen ger bl a testade och eventuellt 
reviderade beredningar tillbaka till databanken att användas 
vid nästa beredning.
FIG. 9 visar i princip vilka insatser som beredningen om­
fattar och exempel på produkter av beredningsinsatser.
Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet omfattar
- förberedelser för "rätt metod" och "rätt arbetsförlopp" 
dvs alternativkalkyl, metodval, strukturplan, resurs­
balansering
- förberedelser för "rätta insatser" av resurser och yttre 
villkor till detta arbetsförlopp, t ex upprättande av mate- 
rialavropsplan, förpackningslista, lastnings- och lossnings- 
plan, checklista för erforderligt material, personurval, 
arbetsinstruktion, skyddsanvisning, speciell arbetsritning, 
smörj- och skötselinstruktion, ritning över speciella strävor, 
bockar, mallar och tolkar, reservdelsförteckning, konstruk­
tion av fästmateriallådor och verktygslådor, intäcknings- 
anordningar för nederbörd och kyla, beredning av reserv­
arbeten, anordnande av buffertar, speciell utsättningsrit- 
ning och kontrollplan, ritningsleveransplan etc.
Alla dessa insatser syftar till att inom givna ramar i form av 
redan upprättade ritningar, beskrivningar, produktionsplaner, 
materialupphandlingar etc.
- konstruera bästa metodvariant
- medverka till snabb igångkörning och mindre inkörnings- 
förluster
- förebygga störningar under drift i samband med material­
leveranser, insatser av arbetare och maskiner, väder och 
vind, utsättning, besked etc.
- kunna tjäna som underlag vid projektering, planering och 
kalkyl, resursanskaffning, lönesättning, arbetsinstruk­
tion etc.
Rapporten redovisar en metod avseende en beredningsinsats 
som är renodlad från andra funktioner. I avsnitt 4. 3 visas 
dessutom exempel på naturliga anpassningar i de fall där typ 































































FIG. 8. Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet - förutsättningar och kopplade 
funktioner.
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- ritning på strävor, bockar, mallar,- ____«/
utrustning, drivmedel tolkar, reservdelsförteckning etc.
Yttre villkors påverkan / •+
Väder, vind beredning av intäckning o reserv- / /
Kopplade arbeten arbete, anordnade av buffertar etc. /
Administrationsinsats utsättningsritning, kon tro 1 Ip lan, /
Arbetsledning och kontroll ritningsleveransplan etc.
FIG. 9- Beredningsinsatser och beredningsprodukter.
Job preparation measures and job preparation products. The job 
preparation measures can be referred to the Correct Method and
1 II ||
the Correct Working Process and to the Correct Input Elements 
to the Working Process". The job preparation products are various 
descriptions, lists, plans etc.
FIG. 10 visar begränsningen av denna forskningsuppgift till 
byggdriftsskedet och mot anslutande funktioner. Den visar 
också att beredningen i detta skede kan utföras på olika detal­
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1 0. Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet - avgränsning.
Production job preparation at the construction stage - demarcation.
FIG.




3. 1. 1 Preciseringar i tidigare skeden
Utgångsläget för den här redovisade rutinen för tillverknings­
beredning är att det redan skett en projektering, som mer 
eller mindre har preciserat materialval och konstruktion. I 
utredningsskedet, program- och förprojekteringsskedet samt 
i projekterings skedet har man via skisshandlingar, huvudhand­
lingar och bygghandlingar alltmer detaljerat preciserat dessa 
f öruts ättningar.
Dessutom har planeringen åtminstone utmynnat i en tidplan 
men kan också ha resulterat i ett komplett tillverkningspro­
gram. Utöver tidplan kan då också ingå* arbetskraftsplan, ma­
skinplan, materialleveransplan, organisationsplan och arbets­
plats di spositionsplan.
I samband med projektering och planering i skedena före bygg­
start kan också vissa mer eller mindre systematiska bered- 
ningsinsatser ha skett. Allt detta innebär, att beredningen i 
byggdriftsskedet startar med vissa givna ramar.
I tidplanen avser aktiviteterna ofta etapper av tillverknings- 
skeden - skedesetappsprocesser på grövre eller mer detal­
jerad nivå, jämför FIG. 2 och FIG. 6. Ibland är dessa skedes­
etappsprocesser även uppdelade i arbetsartsprocesser. Mera 
sällan redovisas i tidplanen aktiviteter på arbetsoperations- 
nivå, även om vissa skedesetappsprocesser som styr byggets 
framdrift kan vara underbyggda med detaljstudier på opera- 
tionsnivå (varvscheman etc. ).
När det gäller tillverknings skedet stombyggnad för ett hus­
bygge, kan en aktivitet vara t ex "stombyggnad bottenvåning". 
Aktiviteten kan också vara mer detaljerad, t ex "stombyggnad 
bottenvåning etapp 1". En dilatationsfog i ett långt hus kan ha 
varit en lämplig gräns för en uppdelning av stombyggnaden i 
två etapper per våning. Aktiviteten kan vara ytterligare detal­
jerad, t ex "stombyggnad bottenvåning trapphus 1 väggar och 
valv". Valvgjutningarna kan vara indelade trapphusvis inom 
det på mitten av dilatationsfog en uppdelade huset. Aktiviteten 
kan vara en skedesetappsprocess på lägsta nivå, t ex "bygga 
väggetapp 1 trapphus 1 i stomme bottenvåning". Dessutom 
kan en skedesetappsprocess vara redovisad i arbetsartspro­
cesser, t ex "formning", "armering", "elmontering", "be- 
tönggjutning". Aktiviteter på operationsnivån, t ex "förtill­
verka järn", "transportera upp järn" och "lägga in järn i 
form" är däremot ovanliga i en byggstartplan. Först i drift­
planeringen och i den dagliga planeringen användes aktiviteter 
på denna detalj e ring snivå.
I byggstartplanen har man redan fastslagit de styrande huvud­
resurserna, t ex betonggjutning med Lindénkran F 30/60 och 
fabriksbetong. På arbetsplatsdispositionsplanen finns åtmin-
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stone de väsentliga tillverkningsanordningarna inplacerade, 
t ex kranen, betongfickan och intransportvägen för fabriks - 
betongen,
Alla sådana mer eller mindre låsta förutsättningar för pro­
dukt och utförande i form av material- och konstruktionspre- 
cisering, fastställda skedesetappsindelningar, byggmetoder 
i stora drag, huvudresurser och de väsentligaste tillverknings­
anordningarna utgör de ramar, inom vilka tillverkningsbered­
ningen i byggdriftsskedet skall utföras. I denna berednings - 
uppgift ingår dock en kritisk granskning av redan fattade be­
slut, och dessa kan givetvis revideras inom vissa gränser.
3. 1. 2 Resurser och hjälpmedel
För beredningens genomförande fordras vissa materiella, 
personella och företagsorganisatoriska förutsättningar.
Materiella förutsättningar är t ex en arbetsgång för berednings­
arbetet, systematiskt indelad i steg (systematik), speciella 
tekniker och hjälpmedel för arbetet inom respektive steg 
(t ex metod för alternativkalkylering, nätplaneteknik, blan­
ketter etc. ) samt beredningsdata (t ex standardberedningsblad, 
checklistor, insatsdata i form av tidåtgång för personer och 
maskiner, materialåtgång etc. ).
Av den som skall utföra beredningen krävs vissa personella 
förutsättningar. Kännedom om byggnadsdelar och material är 
en grundförutsättning. En gedigen och mycket detaljerad kun­
skap om produktionsteknik, arbetsmetoder och resurser är 
ett starkt krav. I annat fall blir beredningsresultatet en all­
mänt hållen skrivbordsprodukt till ringa nytta. Men det krävs 
också av den som bereder, att han inte fastnar i gängse meto­
der. Han måste ständigt vara på jakt efter nya, bättre alter­
nativa lösningar.
Tillverkningsberedning är i högsta grad ett lagarbete mellan 
beredare, arbetsledare och arbetare. På längre sikt kommer 
också beredaren att alltmer kunna påverka projektering, pla­
nering, materialanskaffning, lönesättning etc. Därför krävs 
det av beredaren att han har egenskaperna idérikedom, driv­
kraft, smidighet och samarbetsförmåga.
Det är önskvärt, att byggprojektledningen för det enskilda 
bygget själv utför eller engagerar sig hårt i beredningsarbetet. 
Arbetschefen gör systematiska beredningsinsatser i skedena 
före byggstart (produktionsanpassning av projekteringen, 
produktionsteknisk styrning av kalkyl och planering etc. ).
Platschefen eller honom tilldelad beredare gör systematisk 
tillverkningsberedning i byggdriftsskedet i samarbete med 
arbetsledare och lagbasar.
Det krävs även företagsorganisatoriska förutsättningar för att 
tillverkningsberedningen skall ge full effekt. Företagsledningen 
skall se till, att berörd personal utbildats i beredningsteknik 
samt deklarera sin tro på beredning genom att ställa krav på 
och följa upp att beredning sker, och att den verkligen tjänar 
som ett styrmedel för tillverkningen. Man måste anslå tid och 
serviceresurser till projektledningens förfogande för en grund­
lig genomarbetning av arbetet. Det måste också finnas en viss
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nivå på angränsande rutiner och styrinstrument. Det måste 
t ex finnas en driftplanering som fungerar.
Om företaget och det enskilda bygget i övrigt drivs improvi­
serat och ryckigt allt efter påverkande omständigheter, så 
lönar det sig föga att lägga ner en omfattande beredningsin- 
sats. Förutsättningarna har kanske blivit helt annorlunda när 
beredningsresultatet väl skall tillämpas.
3. 2 Systematik
3. 2. 1 Ett hjälpmedel för beredningen
Systematisk tillverkningsberedning är en systematisk problem­
lösning liksom forskning, produktionsplanering, arbets studier 
etc. Sådan verksamhet genomföres inte slumpmässigt och im­
proviserat utan efter en logiskt och konsekvent uppbyggd steg­
vis arbetsgång. Man börjar med att avgränsa och precisera 
problemen, arbetar sig systematiskt fram till en lösning och 
slutar med att genomföra och följa upp resultatet.




Avsikten med förarbetet är att sätta sig in i den uppgift som 
skall utföras och problemen därvidlag, att spekulera över 
alla tänkbara realistiska lösningar och att ta fram fakta om 
alternativen för att kunna välja bästa alternativ.
På så sätt kan man koncentrerat och systematiskt välja och 
utarbeta den rätta lösningen på uppgiften, själva utförandet.
Efterarbetet syftar till att introducera lösningen till efter­
följande utnyttjare och följa upp om lösningen var den bästa, 
eller om man nästa gång borde göra annorlunda. Om inte efter- 
arbets steget genomföres effektivt, är det risk att den valda 
lösningen ej kommer till sin rätt, och att återföringen av er­
farenheter försämras.
För produktionsplanering har en sjustegssystematik tillämpats 
i ett flertal år. Den systematik för tillverkningsberedning 
i byggdriftsskedet som redovisas i denna rapport omfattar 
även den sju steg.
FIG. 11 visar en översikt av innehållet i de sju stegen. Även 
vid beredning i byggdriftsskedet behöver man mer eller mindre 
arbeta i varv, beroende på vilken detalj er ingsni vå som aktivi­
teterna i byggstartplanen befinner sig på och till vilken detal- 
jeringsnivå man avser driva beredningen, jämför avsnitt 2. 2. 3.
I varje varv följer man systematiken i tillämpliga delar.
I FIG. 11 symboliseras sjustegs systematiken även för varven 
i skedena före byggdriftsskedet. Det ingår emellertid inte i 
denna forskningsuppgift att beskriva innehållet i dessa skeden.
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FIG. 11. S justegssystematik för tillverkningsberedning - översikt.
Seven-steps system for production job preparation at the construction 
stage - outline.
3. 2. 2 Syften med de sju stegen 
Syftet med steg 1 är:
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- Klargjord målsättning med beredningsinsatsen
- Kunskap om förutsättningar för de arbeten som skall beredas
- Preciserade villkor och problem i samband med dessa.
Det gäller här att upptäcka och få ett begrepp om vilka styrande 
villkor och problem som finns - det som beredningen skall 
inriktas på.
Syftet med steg 2 är:
- Några realistiska alternativ till utförande för varje arbete
- Arbetsfördelning och tidplan för beredningsinsatsen.
Steg 2 fungerar som en spärr, där man tvingas att tänka över 
villkor och problem mera vidsynt och inte slentrianmässigt 
gripa till invanda lösningar. Genom att arbeta i grupp med 
olika aspekter på problemen är det större chans att dessa 
blir mer allsidigt belysta. Ett antal alternativ skall ställas 
upp, däremot sker inget val av alternativ i steg 2. Gruppen 
skall stimuleras till positiv kritik, och en idé skall föda flera 
nya. Det gäller att få igång en organiserad idésprutning för 
att komma ur schablontänkande. Genom en grovsortering i 
slutet sållas de otänkbara och minst realistiska alternativen 
bort. Det beror på tid och resurser, hur många alternativ 
man tar med sig till steg 4, där valet skall ske.
Syftet med steg 3 är:
- Datauppgifter tillgängliga för att kunna välja rätt alternativ 
till utförande.
Det gäller här att få fram uppgifter, avseende de efter grov­
sorteringen i steg 2 kvarvarande alternativen. Dessa data 
behövs för att kunna göra alternativkalkyler och utvärdera 
alternativ i steg 4.
Syftet med steg 4 är:
- Yal av rätt arbetsmetod och rätt arbetsför lopp
- Yal av rätta insatser till arbetsförloppet
- Dokumenterad beredning av aktuella arbeten.
Man utarbetar lösningen, utför själva beredningen. Detta sker 
via alternativkalkyler och metodval, strukturplan, resursba­
lansering samt detaljprecisering av materialleveranser, in­
satser av arbetare, maskiner och hjälpmedel, yttre påverkan 
och insatser av administrativa åtgärder.
Syftet med steg 5 är:
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- En gemensam övertygelse att arbetena skall utföras på ett 
visst sätt
- Beslut därpå.
Berörda personer skall bli insatta i det sammanställda bered- 
ningsresultatet, få tillfälle att diskutera modifieringar och 
vara med och fatta ett gemensamt beslut. Det är väsentligt 
att det blir ett av alla accepterat beslut. I annat fall kommer 
inte beredningen att fungera.
Syftet med steg 6 är:
- Användaren av beredningen fullt införstådd med denna
- En beredning som användes.
Det gäller här att underlätta tillämpningen av berednings - 
resultatet genom information, påstötning etc.
Syftet med steg 7 är:
- Kännedom om att beredningen följes
- Möjlighet till justering
- Underlag för erfarenhetsåterföring.
Det är väsentligt att den som utfört beredningen också aktivt 
"hjälper igång" den beredda aktiviteten. Man vill slutligen få 
besked om huruvida arbetet följer beredningen samt få erfa­
renheter inför nästa beredning.
3. 2. 3 Sjustegssystematiken i detalj
Steg 1-7 beskrives i detalj i BIL. 1, där även tekniker och 
hjälpmedel samt de resultat beredningen ger noteras.
3. 3 Arbetsgång med hjälp av sjustegs systematik 
och blanketter - sammanfattning
FIG. 12 visar principen för den stegvisa arbetsgången vid 
tillverkningsberedning i byggdriftsskedet. Beredningsarbetet 
avseende dels "rätt metod och rätt arbetsför lopp" och dels 
"rätta insatser" till arbetsförloppet styrs i botten av den ovan 
beskrivna sjustegssystematiken med förarbetet enligt steg 
1-3, utförandet av beredningen enligt steg 4 och efterarbetet 
enligt steg 5-7. Man varvar sig fram via delstegen 41, 42 och 
43, och i varje varv för- och efterarbetar man enligt steg 1-3 
och 5-7 i tillämplig utsträckning. Det markerade exemplet 
visar principiellt hur en beredning kan gå till. I BIL. 1 redo­
visas sjustegssystematiken i detalj och i BIL. 2 redovisas de 
checklistor, mallar och blanketter som användes i respektive 
steg.
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Steg 1 i första varvet innebär, att beredningsuppdraget er- 
hålles av en arbetschef eller platschef, alternativt att denne 
själv sätter igång med beredningen. Detta innebär att bered- 
ningsinsatsen klargöres och att tillgängliga handlingar gran­
skas samtidigt som villkor och problem noteras. De hand­
lingar och förutsättningar som är aktuella är produkthand­
lingar och utförandehandlingar. De beslut som ligger bakom 
dessa handlingar utgör ramarna för beredningen.
På beredningsblanketter skissar man för varje aktivitet dess 
avgränsning och produkt. Man kallar därefter berednings­
gruppen till sammanträde för att diskutera alternativa lös­
ningar.
BIL. 2. 1 visar en checklista för sådana handlingar och lätt 
tillgängliga data, som man tar fram innan man granskar för­
utsättningarna för de aktiviteter som skall beredas. Det är 
viktigt att man inte tappar bort någon väsentlig styrande upp­
gift.
BIL. 2. 2 visar en mall för upplistning per aktivitet i bygg­
startplanen av de villkor och problem som man upptäcker vid 
granskningen.
BIL. 2. 3 visar beredningsblanketten som ifylles slutligt i 
steg 4.
Steg 2 innebär att beredningsgruppen (platschef, arbetsledare, 
lagbas, beredare, planeraren som upprättat byggstartplanen, 
inköpare, lönesättare, maskinskötare) samlas och föreslår 
alternativa sätt att utföra de aktuella aktiviteterna. Härvid 
diskuteras de stora linjerna och sådana detaljer som är sty­
rande. Efter alternativuppställningen kommer man överens 
om ett arbets- och tidprogram för beredningsarbetet.
BIL. 2.4 visar en checklista för idésprutning. Det är viktigt 
att man diskuterar problemen efter olika skärningar.
BIL. 2. 5 visar en mall för förteckning och grovsortering av 
alternativa förslag till lösningar.
Steg 3 innebär att den som utför beredningen samlar in sådana 
data, som han utöver sin praktiska erfarenhet behöver för att 
kunna jämföra alternativen (tidigare beredningar, resursåt- 
gångsdata etc. ).
BIL. 2. 6 visar en checklista för sådana data som kan använ­
das vid själva beredningsarbetet i steg 4.
Steg 4 innebär att själva beredningen kan börja. Beredaren 
och/eller platschefen gör alternativkalkyler på de föreslagna 
alternativen för varje aktivitet. Dessa kan vara på grövre 
eller finare detaljeringsnivå. Behovet att driva ner bered­
ningen mer eller mindre detaljerat kan också variera från fall 
till fall. Beredningen kan därför få utföras i ett eller flera 
varv inom delsteg 41 avseende "rätt metod och arbetsförlopp". 
Efterhand som värvningen i delsteg 41 pågår, preciseras allt­
mer insatser till arbetsförloppet i form av material, arbetare,
hjälpmedel, yttre villkor och administration. Dessa precise­
ringar noteras successivt på insatslistor och dispositionsplan. 
FIG. 13 visar exempel på metodval från grövsta nivå till mest 
detaljerade nivå - de val som sker då man successivt varvar 
sig ner enligt FIG. 12. I första varvet väljer man huvudmetod 
och huvudresurser och i efterföljande varv går man ner allt­
mer i detalj. Steg 1-3 respektive 5-7 användes i tillämplig ut­
sträckning vid varje varv i delsteg 41, 4Z och 43. FIG. 12 
visar symboliskt inom delsteg 41 fem varv vilka motsvarar de 
fem aktivitetsnivåerna i FIG. 13.
I delsteg 42 avseende "rätta insatser till arbetsförloppet" ge­
nomarbetas var och en av insatslistorna och dispositionsplanen 
ner till den preciseringsnivå som önskas i det aktuella fallet. 
Listorna bearbetas i den ordning som visas i FIG. 12.
När alla leveranslistorna genomarbetats i detalj, sker i del­
steg 43 en tvärgranskning genom alla beskrivna arbetsförlopp, 
insatslistor och dispositionsplan. Därefter sammanställes 
beredningsresultatet på beredningsblad. Leveranslistorna 
redigeras och kan sedan användas vid resursanskaffning.
BIL. 2. 7 visar en mall för alternativkalkylering i delsteg 411. 
Härvid jämföres de mellan alternativen särskiljande kostna­
derna. Det är viktigt att man förutom de direkta kostnaderna 
för material, arbete, maskiner etc. även tar med de konse­
kvenser som det ena eller andra alternativet drar med sig i 
form av följdarbeten, inkörningstillägg, fasta kostnader etc. 
på byggplatsen. Dessutom skall man värdera konsekvenserna 
av särskiljande byggtid i form av mindre kostnader men också 
värdet av att plats organisation och utrustning kan lämna täck­
ningsbidrag från ett nytt byggprojekt etc. Det är viktigt att 
inte endast jämföra sådana faktorer, som värderas i 
pengar. Man skall också subjektivt värdera ej kalkylerbara 
konsekvenser, t ex säkerhet, jämnt utnyttjande av arbetskraft 
och maskinella resurser, personalens vana vid ena eller andra 
metoden, osäkerhet vad beträffar leveranstid, risk för stör­
ningar, kvalitet, PR etc.
BIL. 2. 8 visar den blankett till insatslistor som symbolise­
ras i FIG. 12. Vid metodval i delsteg 411 noteras parallellt 
på dessa insatslistor sådana resursinsatser etc. som efter­
hand fastställes. Om man t ex i byggstartplanen redan har 
preciserat ett metodval: "Kran Linden F 30/60, 3 betongar­
betare, fabriksbetong" så noteras dessa uppgifter på insats- 
listorna för hjälpmedel, arbetare respektive material. Där­
vid noterar man ytterligare sådana preciseringar som redan 
i första varvet är givna, eller som man omedelbart kommer 
på i sammanhanget, t ex "kranbask 500 liter". På liknande 
sätt fyller man på insatslistorna parallellt med delstegen 411, 
412, 413 och 414 efterhand som man får impulser eller beslut 
fattas i någon detalj. Först i steg 42 bearbetar man var och en 
av insatslistorna i detalj.
I delsteg 412 användes med fördel nätverksteknik för att 
klargöra ordningsföljden mellan ingående delaktiviteter och 
för att visa, hur angränsande aktiviteter kopplar till den 
aktuella aktiviteten. Det är viktigt att inte tappa bort sådana 











Generellt för aiternativkalkyl och metodval
Sammanställ och gör alternativkalkyler på de olika utfö­
rande-alternativen. Räkna endast på respektive alternativs 
särskiljande kostnader (särkostnadskalkyl).
Studera hur respektive alternativ påverkar även följd- 
arbeten och arbetsplatsens fasta kostnader med anledning 
av lika byggtid. Om platsorganisationen friställes tidiga­
re kan den på ny byggplats ge nytt täckningsbidrag till 
firman.
Notera de negativa - positiva effekter metoden kan ha på:
- arbetsplatsen som helhet
- kopplade operationer
- laget, som skall utföra jobbet (kräver t.ex. metoden 
mycket eller litet folk).
- kvalitet av utfört arbete
- störningskänslighet
- vad kostar ev. störningar
Sammanställ kostnader och övriga synpunkter per alternativ 
och välj den metod som totalt sett blir billigast för 
företaget. Låt ej enbart kostnaderna bli utslagsgivande. 
Tänk på eventuella negativa och positiva effekter som 
ej direkt kan prissättas.
Skaffa beslut samt motivera valet av metod.
Generellt för strukturplan
Kontrollera alla restriktioner, se till att vad som fram­
kommit i det tidigare utredningsarbetet i form av vill­
kor för arbetet nu kommer med.
Kontrollera emot den strukturplan som gjordes i steg 2. 
Tappa ej bort kopplade aktiviteter.
Klargör vilka aktiviteter som är styrande och vilka som 
är styrda (det är de styrande som i första hand skall be­
redas) .
Försök att uppnå återupprepning av lika delarbeten, växla 
inte mellan olika delarbetstyper, (specialisering av arbets­
kraften) för att minska inkörningsförlusterna.
Konstruera arbetsmönstret så att eventuella känsliga punk­
ter (anledningar till störningar) elimineras. Ta bort helt 
eller lös upp en hård koppling till en elastisk koppling 
(glappkoppling) genom någon form av buffert.
Fastställ gränserna för de ingående delaktiviteterna i 
den aktuella aktiviteten.
Bryt ner aktiviteten en nivå lägre än beredningn skall gö­
ras på för att verkligen få fatt i alla detaljer för det 
fortsatta beredningsarbetet.
(Denna lägsta nivå behöver ej redovisas för användaren av 
beredningen)■
VARV FRAN GRÖVRE TILL FINARE DETALJERINGSNIVA
SKEDESETAPPSPROCESSNIVA "GROV"
alternativkalkyl på olika huvudalternativ avseende 
etappindelning, huvudresurser, och välj byggmetod.
Exempel 
Alt. 1: Montera väggelement, balkonger och balkar i läg 1 
och läg 2 och därefter takstolar och gavelspetsar 
gemensamt för de två lägenheterna, sist förråden 
för båda lägenheterna.
Montera väggelement, balkonger och balkar i läg 1, 
sedan takstolar och gavelspetsar samt förråd för 
läg 1. Därefter väggelement för läg 2 o.s.v.
I detta exempel välj es alt 1 (redovisat nedan).
Visa hur en skedesetappsprocess på "grov" nivå är upp­
byggd av ett antal skedesetappsprocesser på "finare" 
nivå.
Precisera styrande resurs, etappindela och gör ett varv­
schema.
Visa i detta exempel de tekniska kopplingarna mellan mon­









i exemplet beskrives endast denna aktivitet i nästa varv
Styrlist- I Styrl 
Qning läg 1^ ning läg 2 ^
SKEDESETAPPSPROCESSNIVA "FIN”
Åtgärd
Gör en alternativkalkyl på olika 
operationsindelning och övriga vä 
välj byggme t od.
ilterntiv avseende t.e: 
lentliga resurser och
Exempel
Alt A 1: Kapa och spika fast styrlister i samband med 
montaget.
" A 2: Kapa och spika fast styrlister före montaget.
eller
Alt B 1: Element till lägenhet och förråd lastade på 
flaken lägenhetsvis.
" B 2: Element till lägenhet och förråd lastade i lö­
pande montageordning.
I detta exempel välj es alt A 2 och B 2 (redovisat nedan).
Visa hur den aktuella skedesetappsprocessen på "finaste1 
nivå är uppbyggd av operationer såväl framdrivande som 
materiaIförsörj ande.
Börja med de operationer som hör till framdriftsvarvet, 
och bygg upp en arbetscykel. Till den kopplas därefter d< 
materialförsörjande operationerna.
_lev. läg 1 —o---*-îO o
vägg- Framtrpt bal- 
från konger, balkar l 
lev, läg 2 - Tältfabrik läg j
J Mont. väggele-i Mont .väggele­
ment läg 1 ment läg 2
* Mont, bal- 
1 konger,bal- 
^kar läg 1+
exemplet beskrives endast denna aktivitet i nästa varv
AR BETSARTSPROCESSNI VA
Gör en alternativkalkyl på olika alternativ avseende 
grupperingar av operationer till arbetsartsprocesser 
och välj arbetsmetod.
Exempel
I den här exemplifierade skedesetappsprocessen före­
kommer endast en arbetsart varför detta varv inte är 
aktuellt här. Om t.ex. processen hade avsett en betong­
väggetapp kunde t.ex. armeringsoperationerna grupperats 
separat liksom formningsoperationerna etc.
Åtgärd
Visa hur de materialförsörjande och de framdrivande 





Gör en alternativkalkyl på olika alternativ avseende 
t.ex. gruppering av förbereda-, löpande, omställa - 
och avslutaåtgärder inom operationen samt alternativa 
delresurser och välj arbetsmetod.
Exempel
Alt. A 1: Montera suterrängvåningselement direkt med kran 
" A 2: Lyfta över dessa element med kran och montera 




hål för murstift i samband med förberedel-
" B 2: Borra hålen i samband med montaget 
I detta exempel välj es alt. A 1 och B 1 
(redovisat nedan).
Visa hur operationen är uppbyggd av deloperationer, 
Glöm ej förekommande deloperationer




Förbereda montage Montera 3 vägg- Montera 16 yägg-
väggelem. läg 1
*>
elem. sout.vån. elem. l:a vån
--------------X)----- - ------- 80
(i exemplet beskrives endast denna aktivitet i nästa vary
DELOPERATION SNI VA
Gör en alternativkalkyl på olika detaljalternativ avseende 
t.ex. arbetsmönstret i detalj samt hjälpmedel i minsta 
detalj och välj arbetsmetod
i kopplar och monterar omväxlandeAlt. A 1: 3 r
A 2: Laget delas upp i 1 man som kopplar och 
2 man som bara monterar
" Bl: Använda en mall för placering av element 
" B 2: Använda tumstock
" C 1: Använda anhållsklotsar av järn med för­
borrade hål för formspik 
" C 2: Använda dito av trä 
" Dl: Använda specialsträva av aluminium
" D 2: Använda sträva av lösvirke 
I detta exempel väljes alt. A 2, B 1, C 1 och D 1 
•redovisat nedan).
Åtgärd

















Ge respektive arbetare sådana delarbeten som är ay lik­
artad karaktär och hänger ihop så att arbetaren får kon­
tinuitet i sitt arbete. Driv ej detta så långt att man får 
motsatt verkan.
Försök få en jämn rytm i arbetet : 
tioner skapas.
Reducera alla vänta.
. att inga stressitua-
Balansera resurserna inom den styrande skedesetappspro­
cessen. Balansera resurser i styrda skedesetappsprocesser 
mot den styrande skedesetappsprocessen. Balansering med 
hjälp av minneserfarenhet eller produktionsdata.
Exempel
Mobilkran med förare + 4 träarbetare erfordras för skedes 
etappsprocessen: "Montering väggelement, balkonger, bal­
kar läg 1 + 2". Samma resurser är lämpliga och räcker 
till även för efterföljande skedesetappsprocesser. 
Överkapacitet hos träarbetare utnyttjas på parallellt 
arbete.
Balansera resurserna 
randra. Balansera mat 
dessa.
. framdriftsoperationerna emot va- 
irialförsörjande operationer mot
Balansera resurserna inom var och en av arbe tsar t spro­
cesserna mellan framdrifts- och materialförsörjande 
operationer.
Balansera resurserna inom varje operation fördelade på 
deloperationerna t.ex, med hjälp av detaljerade produk­
tionsdata.
Balansera resurserna inom varje deloperation fördelade 




Montering vägg läg 1+2 (kran + 3 T)
38 element x 20 lagmin (inkl. förber.) 
Montering balkonger,balkar (kran + 3T)
2 st x 20 lagmin
Omloppstid/hus
Styrlistning (IT)








Mont. 3 element sout x 15.0 mask.m 




3 T: Samma deltider
S:A 380 mask.min 
S:A 1140 pers.min
Generellt för sammanställn
På blankettrutinen dokumenteras arbetet utförligt. Ange 
hur arbetare med hjälp av maskiner, redskap, verktyg och 
inbyggnads- och fästmaterial skall utföra arbetet.
Fyll pa insatslistorna med den ytterligare precisering 
som man samtidigt får impuls till vad beträffar t.ex. 
sort av spik, dimension på bräda, dimension samt typ av 
borr o.s.v.
Notera på samma sätt hur man med enkla medel kan åstad­
komma ett bättre arbetsresultat t.ex. "ha rena strö 
annars blir det repor i material", "ha fintandad såg," 
"använd mellanlägg när man slår på ömtåliga ytor".
Tänk pa arbetarskyddet och gör arbetet så riskfritt som 
möjligt.
Gör en så detaljerad beskrivning av arbetsförloppet som 
möjligt. Detta är mycket värdefullt då beredningn skall 
tjäna som underlag för instruktion.
Beskriv hur valda huvudresurser skall samverka : 
metoden.
Beskriv hur valda huvudresurser skall samverka i bygg­
metoden.
Åtgärd
Beskriv hur valda resurser (arbetare, maskiner, redskap, 
material etc.) skall samverka i arbetsmetoden.
Exempel
Mobilkran + 4 träarbetare styrlistar och monterar först 
väggar, balkonger och balkar i lägenhet 1 och 2 varefter 
man monterar gavelspetsar och takstolar samt transporterar 
upp takluckor gemensamt för lägenhet 1 och 2, Slutligen 
monteras de två förråden.
Exempel
En träarbetare går före och styrlistar efter utsättnings- 
linj er.
3 träarbetare + mobilkran monterar väggelement i läg 1 
därefter i läg 2.
Balkonger och balkar monteras slutligen för läg 1+2. 
Väggelementen är lastade lägenhetsvis.
Exempel
Se notering ovan.
Beskriv hur valda resurser (arbetare, maskiner, redskap, 
verktyg och material etc.) skall samverka i arbetsmetoden.
Exempel
Kran ställer i ordning för montage. Arbetare ordnar verk­
tyg, täcker av, borrar hål.
3 st väggelement monteras i sout. våning. Träarbetare 
kopplar därvid element, kran lyfter och håller, skyddslist 
tas bort enl. fig. x. Kran transporterar element till in- 
byggnadsställe, träarbetare följer med. Vid blåst styres 
element under transport med en lina, fästad i elementets 
ena långkant. Element placeras mot styrlist. Murstift slås 
i tidigare borrade hål i betongväggar. Mineralullsremsor 
placeras mot bottenplatta och bakom styrlist, samt på 
elementets kanter och häftas fast enl. fig. x. Element 
placeras och strävas, kran lossas. Bandjärn klipps av, ele­
ment trycks i läge, riktas och spikas fast. Kran och trä­
arbetare atergar för nästa element. 16 väggelement monteras 
på samma sätt i l:a vån.
Beskriv hur valda resurser (arbetare, maskiner, redskap, 
verktyg, mallar, tolkar, material i minsta detalj) skall 
samverka i arbetsmönstret.
Exempel.
Utöver detaljerad beskrivning av montering 16 väggelement 
analogt med montering 3 väggelement i suterrängväning 
(se ex till vänster) beskrives även styrande operations­
steg i detalj t.ex. vid placering
Anhållsklotsa: Element som ej står på styrlister placeras 
efter anhållsklotsar av järn (med förborrade hål för 3" 
formspik) vilka spikas fast i valv efter utsättning.
Fig- X\
Stifta i element: I underkant på elementen stiftas 2 1/2" 
galvad spik nr 43 (kapad 5" delen utan skalle) c-c 0,5 m. 
Se framsida och fig. x.
Isolera: Under alla ytterväggs- och lägenhetsskiljande 
element (4, 5, 6, 8, 11, 12, 13, 14, 19) med mineralulls­
remsor.
Vid styrlister, rullas ut bakom listen och häftas fast. 
Vid stift i betong, rullas ut och trycks på stiften.
Vid stift i element, trycks på stiften under element.
Fig. x
Mineralullsremsor häftas fast på elementens kanter enl.
- fi.g y-------------------- !
FIG. 13. Exempel pä metod- och resursval från grövsta till mest detalje­
rade nivå. Varvvis arbetsgång i delsteg 411-414.
Example of choice of method and resources from the highest to the 
most detailed level at the various stages of the job preparation 
(partial stages 411-414).
_
möjligaste mån eftersträvar återupprepning av lika delarbeten, 
då man konstruerar strukturen i aktiviteten. Inkörningsför- 
lusterna minskar om man kan göra färdigt likartade arbeten 
i en följd i stället för att ofta kasta om mellan olikartade.
Beredningen syftar ju också till att förebygga störningar. Där­
för är det viktigt att redan nu konstruera en struktur så, att 
störningskänsliga kopplingar göres mera elastiska.
I de fall där den som upprättar eller använder beredningen är 
ovan vid nätverksteknik användes i stället klartext. Det redo­
visade beredningsexemplet i BIL. 3 visar varianter med och 
utan nätverk.
I delsteg 413 använder man bedömningar med ledning av prak­
tisk erfarenhet för resursbalansering i de grövre varven. Man 
vet t ex, att det är lagom med kran och tre man för den ena 
aktiviteten och två man för nästa osv. för att få balans. Vid 
resursbalansering på de mest detaljerade nivåerna kan man 
använda arbets studiedata och man/maskinschema. Det är 
viktigt att de styrande delaktiviteterna inom aktiviteten blir 
tillgodosedda med resurser. Icke styrande delaktiviteter an­
vändes som buffertarbeten för resursutjämning.
I delsteg 414 användes be rednings blanketten, se BIL. 2. 3, 
för att göra en sammanställning på. I steg 1 har man redan 
betecknat den aktuella aktiviteten i blankettens huvud. Den 
produkt som aktiviteten resulterar i har beskrivits med 
figur och klartext. Aktiviteten har redovisats i nätverk och/ 
eller klartext vad beträffar avgränsning mot andra angrän­
sande aktiviteter. Här beskrives de i aktiviteten ingående del­
aktiviteterna. Huvudresurser markeras på nätverket eller i 
texten. Blankettens framsida användes för att beskriva "rätt 
metod och rätt arbetsförlopp". Ytterligare beskrivning kan 
om så erfordras ske på baksidan. Baksidan i övrigt användes 
sedan för att beskriva "rätta insatser till arbetsförloppet".
I delsteg 42 utföres en detaljerad genomgång av insatserna till 
arbetsförloppet, vilket innebär delstegen 421 Materialinsats, 
422 Arbetsinsats, 423 Hjälpmedelsinsats, 424 Yttre villkor,
425 Administrationsinsats och 426 Platsdisposition.
De insatslistor som man successivt fyllt på i delsteg 41 bear­
betas nu var och en i detalj. Vissa styrande resurser och 
faktorer är redan efter steg 41 väl preciserade. Nu skall 
även de övriga preciseras. Man arbetar igenom insatslistorna 
i angiven ordningsföljd. Först preciseras alla materialinsat­
ser, eftersom materialslag, förpackning, leveransposter etc* 
i sin tur ställer krav på arbetare och hjälpmedel för lossning, 
transport och inbyggnad. Efterhand som materiallistan preci­
seras, gör man noteringar parallellt på de övriga insatslis­
torna beträffande t ex hjälpmedel för lossning.
Efter precisering av material, arbetare, hjälpmedel och yttre 
villkor gör man en precisering av det häremot svarande kravet 
på administrativa insatser, t ex utsättning, materiala vrop, 
arbetsinstruktion. På så sätt fyller man på parallella insats- 
listor och den platsdispositionsplan som också följer med 
parallellt och genomarbetas i delsteget 426.
I delsteg 43 sker en slutlig tvärgranskning och sammanställ­
ning. Delstegen sker i en följdriktig ordning, så att ett beslut 
i ett delsteg ger konsekvenser i efterföljande. Men det kan 
även bli vissa konsekvenser i redan genomarbetade insats- 
listor och även vissa justeringar i metod och arbetsförlopp. 
Därför fordras en granskning och justering tvärs igenom 
resultaten från beredningsinsatsen i delstegen 41 och 42.
Därefter ifylles beredningsbladet slutgiltigt. Insatslistorna 
redigeras och renskrives för efterföljande funktioners behov. 
Materiallistan kan t ex användas av inköparen och av arbets - 
ledaren för avrop. Det kan vara en fördel att ha samlat bered­
nings resultatet på ett enda beredningsblad,alternativt på flera 
beredning sblad i de fall då beredningen skett på olika detal- 
jeringsnivåer. I så fall föres uppgifterna från insatslistorna 
till beredningsbladets baksida. Om man i stället föredrar att 
bilägga insatslistorna, gör man endast en hänvisning till dessa 
på beredningsbladets baksida.
Steg 5 i sista varvet innebär presentation och beslut. Sedan 
sammanställning av beredningen skett på beredningsblanketten 
samt bilagor upprättats i form av leveranslistor, ritningar 
över speciella mallar, lyftdon, ut sättnings planer etc. , pre­
senteras beredningen för beredningsgruppen. Vissa delbeslut 
har underhand fattats i tidigare varv. De som varit med om 
att föreslå alternativ i steg 2 skall få möjlighet att diskutera 
modifikationer och vara med att slutligen välja alternativ och 
på så sätt få erfarenheter tillbaka.
BIL. 2. 9 visar en mall för presentation.
Vid denna använder man med fördel AV-hjälpmedel i stället 
för att bara dela ut en bunt utskrivna papper med åtföljande 
kommentarer. Man kan använda blädderblock med t ex för- 
arbetade detaljskisser, flanellograf- och overheadmaterial.
Det är viktigt att göra klart för sig för vem presentationen 
är avsedd, och vilka frågor som därvid är väsentliga att be­
lysa. Vid presentation för arbetslaget är det betydelsefullt 
att under presentationen pejla hur mycket arbetarna redan 
kan om föreslagen metod, material och utrustning. Man an­
passar successivt detaljeringsnivån i presentationen därefter. 
Sådana förklaringar som måste ges till ovana arbetare kan 
tyckas löjligt självklara för van personal.
Steg 6 innebär introduktion av beredningen till den som gör 
driftplanering, arbetsinstruktion, materialavrop, lönesättning 
etc.
Att introducera beredningen i steg 6 är mest ett pedagogiskt 
och psykologiskt problem. Man har nytta av kunskap om t ex 
metodik för information.
Steg 7 innebär uppföljning av beredningen, dvs. ett konstate­
rande, om allt är genomtänkt på bästa sätt och om beredningen 
fungerar bra. Den som utfört beredningen bör närvara konti­
nuerligt, då de första etapperna av respektive aktivitet utföres 
för att påverka styrningen, så att tillverkningen snarast följer 
beredningen. Vid behov göres justeringar. Redigerade bered­
ningar återförs till databanken och tjänar som underlag vid 
nästa beredning.
Vid uppföljningen av beredningen i steg 7 använder man inter­
vjuer, fotografering, arbets studiehjälpmedel etc. Uppfölj­
ningen avser att klargöra dels om beredningsresultatet funge­
rar som en styrning av tillverkningen, dels effekten av bered- 
ningsinsatsen i form av högre kapacitet, lägre resursinsatser, 
kortare byggtid, säkrare och jämnare tillverkningsförlopp etc.
I vissa fall kan steg 6 och 7 även användas i samband med 
tidigare varv i delsteg 41 och 42. Det kan ibland finnas tid 
och anledning att utföra vissa prov och uppföljningar av dessa, 
innan beredningen slutligt fastställes. Vid uppförande av t ex 
provhus i en villaserie eller vid andra slag av "metodlabora- 
tioner" erfordras introduktion och uppföljning.
4 EXEMPEL PÂ TILLVERKNINGSBEREDDA AKTIVITETER
44
4. 1 Anpassning till olika förutsättningar
I den aktuella beredningssituationen kan vissa förutsättningar 
ge anledning till att man väljer en viss detaljeringsnivå på 
beredningen, jämför avsnitt 2. 2. 3. Man kan också lägga tyngd­
punkten av beredningsinsatsen på de för den aktuella aktivite­
ten mest väsentliga "knutarna", jämför avsnitt 2.2,4. I vissa 
fall önskar man bygga på beredningsbladet med delar som ut­
gör början av rutiner i efterföljande funktioner, t ex lönesätt- 
ning, materialanskaffning etc.
Systematisk beredning kan bedrivas på många utvecklingsnivåer. 
Man kan bereda mycket detaljerat, där förutsättningar finns 
för detta. Om man tidigare inte alls varit van vid systematiska 
rutiner utan i stor utsträckning improviserat, är det en fram­
gång att börja med enbart penna och papper. Däremellan finns 
många former, och var och en har att välja en för hans situa­
tion lämplig modell.
Nedan redovisas i avsnitt 4. 2 en "normvariant" med fyra 
detaljeringsnivåer. De ifyllda beredningsbladen (BIL. 3) är 
resultatet av beredningsarbetet enligt den systematiska arbets­
gång som beskrives i föregående avsnitt. Därefter redovisas 
översiktligt i avsnitt 4. 3 exempel på anpassningar till olika 
speciella förutsättningar.
4.2 Normvariant med fyra detaljeringsnivåer
BIL. 3. 1-4 visar beredningen av aktiviteter på grövre nivåer 
(skedesetappsprocess "grov" respektive "fin", jämför FIG. 13). 
En beredning på dessa detaljeringsnivåer kan användas av ar- 
betsledaren
- när han skall förbereda sig för just denna aktivitet. Han får 
en totalbild av arbetet i fråga, vilka delarbeten som skall 
utföras, vilka resursinsatser som erfordras och vad som 
han speciellt inte får glömma eller förbise med tanke på 
störningar, långa inkörningsförlopp etc. Han kan i första 
hand inrikta sig på det som kräver viss tid att få fram,
t ex material och hjälpmedel med viss leveranstid. Förråds - 
mannen på bygget får besked att ta fram hjälpmedlen enligt 
förteckningen inte bara till typ och antal utan i just det skick 
som är angivet, så att allt fungerar när aktiviteten startar 
och pågår. Själv checkar arbetsledaren upp att materialet 
är eller blir avropat, att utsättningar förbereds etc.
- när han skall planera in aktiviteten vid driftplanering av ett 
tillverkningsavsnitt och vid sin dagliga planering.
Beredning på denna nivå kan också användas som en precisering 
av förutsättningar för ett objektsackord. Beredningarna tidsättes 
då ofta, jämför avsnitt 4. 3.
Figurerna visar blankettens fram- och baksida. Framsidan är 
redovisad i två alternativ. Till vänster visas en modell helt be­
skriven i klartext. I blankettens huvud har man slagit en klammer 
om de alternativa aktivitetsnivåerna och angivit aktiviteten i 
klartext.
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Till höger visas en annan modell, där man i stället stegvis 
fyllt i aktivitetsnivåerna från helheten ner till den redovisade 
detaljeringsnivån, skedesetappsprocess "grov" respektive 
"fin". Dessutom har arbetsmönster, villkor och ingående del­
arbeten beskrivits i nätverksform i stället för i klartext.
I de fall där den som upprättar eller använder beredningen 
(t ex arbetsledare, lagbas) inte är van vid nätverksteknik kan 
klartext användas. Bland de planerare, arbetsledare m fl som 
behärskar denna teknik, anser man den allmänt överlägsen 
enbart klartext. Man får en snabb visuell bild av totala arbets­
förloppet, och man ser tydligt hur olika delarbeten kopplar till 
varandra.
I de fall där beredningen endast skall användas för det aktuella 
bygget, kan det räcka att i blanketthuvudet markera det aktuella 
arbetet med den beteckning som anges i byggstartplanen, alter 
nativt i kombination med nummer på aktiviteten i planen. Skall 
man däremot arkivera beredningsbladen efter en generell mo­
dell i företaget, är det en fördel att precisera den beredda ak­
tiviteten på enhetliga nivåer. Dessa nivåbeteckningar följer an­
visningarna i Byggforsknings rapport 8/69 "System för produk- 
tionsdata" .
På blankettens framsida redovisas det aktuella arbetet som 
också klassificeras efter generella och/eller företagsinterna 
klassifikationssystem. Arbetsprodukten beskrives med skisser, 
klartext, foto etc. Arbetets avgränsning och arbetsförlopp 
beskriver den aktuella aktivitetens kopplingar "utåt" mot 
angränsande aktiviteter samt den aktuella aktivitetens delar 
på närmast finare detaljeringsnivå. Den beredda aktiviteten 
markeras med ifylld pil i nätverksalternativet.
På blankettens baksida beskrives ytterligare preciseringar av 
arbetsmetod, resursinsatser och villkor för den på framsidan 
preciserade aktiviteten. Det finns ingen anledning att på denna 
nivå ytterligare beskriva ingående delarbeten. Beskrivningen 
på framsidan ger här arbetsledaren tillräcklig upplysning. 
Därför börjar i det här fallet beskrivningen på baksidan med 
resursinsatsen material. I det fall arbetsledaren och arbetarna 
är orutinerade på detta slag av arbete, kan en mer detaljerad 
beskrivning av ingående delarbeten här vara befogad.
Beredningen på denna nivå syftar alltså till att i tid ge arbets­
ledaren ett totalgrepp om aktuellt arbete, och vad han speciellt 
skall se upp med innan han börjar bygga denna skedesetapp. 
Baksidan har därför disponerats mera som en checklista för 
insatser och varningar. På skedesetappsprocess "grov" nivå 
är insatserna endast upplistade vad beträffar typ. På "fin" 
nivå är dessa ytterligare preciserade och även kvantifierade. 
Även varningskolumnen är mer preciserad i det senare fallet. 
Man kan självfallet göra kombinationer mellan dessa sätt att 
precisera. Redan på "grov" nivå kan man ytterligare precisera 
och kvantifiera de mest styrande resursinsatserna.
På dessa aktivitetsnivåer ligger beredningsinsatsens tyngd­
punkt på insatser, villkor och varningar, dvs. "yttre" om­
ständigheter kring aktuellt arbete. Däremot har man inte styrt 
upp arbetets delarbeten så hårt utan lämnar åt arbetarna att 
klara de "inre" problemen i aktiviteten.
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BIL. 3. 5-9 med figurer visar beredningen av den ovan be­
skrivna aktivitetens närmast mindre delaktiviteter - aktivitets­
nivån "arbetsoperation". I detta exempel utnyttjas inte akti­
vitetsnivån arbetsartsprocess, eftersom skedesetappsproces- 
sen byggs upp av insatser från endast en arbetsart. Det hade 
funnits behov att uppdela skedesetappsprocessen i flera arbets- 
artsprocesser, om det i denna stombyggnadsetapp hade ingått 
någon annan art av arbete än montering av träelement.
En beredning på arbetsartsprocessnivån kan användas av ar- 
betsledaren för instruktion till den arbetsartsgrupp som skall 
utföra en serie arbetsoperationer inom en arbetsart. Yid en 
skedesetappsprocess avseende t ex fasadmurning kan det vara 
önskvärt att instruera ställningsbyggarna för sig och gruppen 
som består av murare och hantlangare för sig. På samma sätt 
kan förberedelser och instruktion ske till var för sig träarbe­
tare för plåtformning, till armerare, till elinstallatör och till 
gjutare vid utförandet av betongväggsetapper.
En beredning på arbetsoperationsnivån kan användas av arbets- 
ledaren för detaljerad instruktion till den enskilde arbetaren 
eller till lagbasen. Arbetarna i gruppen skall efter instruktion 
kunna utföra arbetet efter detta "operationskort".
Arbetsoperationen är beskriven i sina deloperationer. På 
denna detaljeringsnivå beskrives själva arbetsförloppet i 
aktiviteten mer ingående än på skedesetappsprocessnivåerna. 
Där var beskrivningen på baksidan koncentrerad till check­
listor för resursinsatser och på en "varningsdel", där vanliga 
fel påpekades. Baksidan av arbetsoperationsbladet omfattar 
i stället beskrivningar av de ingående delarbetena. I dessa 
beskrivningar är invävt de styrande resurserna och speciella 
varningar i sammanhanget.
I texten påbaksidan hänvisas till efterföljande bilagor, som 
visar väsentliga detaljer i arbetet. Sådana skisser rekommen­
deras framför endast med ord beskrivna detaljer.
BIL. 3. 10 visar beredning av en styrande deloperation inom 
den styrande operationen i skedesetappsprocessen. En bered­
ning på deloperationsnivå kan användas för att redovisa ett 
analyserat förlopp och som instruktion på mycket detaljerad 
nivå.
Beskrivningen av arbetsprodukt är även här mer detaljerad 
än på operationsnivån och inriktad på det väsentliga resultatet 
av deloperationen. I övrigt är sättet att använda blanketten 
analogt med förfarandet på operationsnivå.
Det är väsentligt att man använder vanliga byggtermer och 
i övrigt vardagsspråk, alldeles speciellt i texten på sådana 
blad som utlämnas till arbetarna. "Specialistuttryck" och 
"kanslisvenska" undvikes. Lättlästa uppställningar efter­
strävas .
BIL. 3. 11-12 visar ifyllda insatslistor. Dessa kan användas 
som underlag för efterföljande funktioners behov t ex för mate- 
rialavrop, anskaffning av hjälpmedel, förberedelse för utsätt­
ning etc.
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BIL,. 3. 13 visar en plastad mall i fickformat som montörerna 
använde vid montering av de första husen i serien tills man 
lärt sig placeringen utantill. Detta medverkade till snabbare 
inkörning. BIL. 3. 14 visar lastnings- och lossningsplan samt 
avropslista. Användningen av dessa medförde, att elementen 
alltid blev levererade rättvänt i förhållande till monterings - 
förloppet.
BIL. 3. 15-18 visar exempel på beredningsresultat från en 
annan montageplats i form av utsättnings plan för montage- 
ledaren, speciell låda för dagsbehovet av fästmaterial, spe­
cialtillverkade mallar, lyftok och strävor.
4. 3 Exempel på anpassningar
En anpassning har redan skett, då man för olika projekt väljer 
att driva ner beredningen mer eller mindre detaljerat. Man 
anpassar också genom att arbeta med eller utan nätverk samt 
med eller utan hårt preciserade aktivitetsnivåer på de alter­
nativa sätt som redovisas i avsnitt 4.2. Man kan också an­
passa beredningsrutinen till anslutande rutiner på olika sätt.
FIG. 14 visar i princip hur beredningen kopplar till andra 
funktioner, som utnyttjar och bygger på beredningens resultat. 
Var gränsen går mellan de olika funktionernas arbetsuppgifter 
är svårt att säga. Till beredning hänföres att beskriva metod, 
arbetsförlopp, yttre villkor och resursinsatser.
Man kan välja att begränsa beredningen genom att precisera 
resursinsatsen till enbart typ, t ex: spik 2" galv dyckert.
Man kan gå ett steg vidare och precisera även kvantitet med 
det specifika måttet: spik 2" galv dyckert 4 st/m2.
Man kan också ange det totala måttet för den aktuella mängden: 
spik 2" galv dyckert 400 styck. Analogt kan man stanna vid 
arbetsinsatsen: kran L 30/60 + 3 man, alternativt kompletterat 
med enhetstider för maskin och personer eller uträknad total 
tidåtgång. Vi har i det redovisade exemplet i avsnitt 4. 2 valt 
att i princip dra gränsen vid angivelse till typ och vad beträf­
far material och hjälpmedel även till mängder. Om man även 
önskar kvantifiera arbetsinsatsen med tidåtgång, inritas en 
kolumn för detta på be redning sblankettens baksida i samband 
med beskrivna delarbeten. Detta förfaringssätt underlättar 
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FIG. 14. Tillverkningsberedning anpassad till angränsande funktioner.
Production job preparation adapted to related functions such as 
operational planning, wages determination, materials acquisition 
etc.
ERFARENHETER OCH UTVECKLINGSTENDENSER
Erfarenheter från praktisk prövning -
villabyggnad i serie
Den ena delen av fältarbetet bedrevs på byggplatser med två 
villaserier med träelementmontage, jämför avsnitt 1.3. På 
den första byggplatsen gjordes analyser av t ex elementskar­
varnas utformning samt konstruktion och praktisk testning av 
hjälpanordningar i form av utsättningsmall, checklistor, spe­
ciella lådor för fästmaterial, strävor, bockar, lyftok etc. 
Erfarenheterna från den första byggplatsen användes till till­
verkningsberedning i förväg för den andra villaserien, som 
bestod av 11 hus innehållande 22 lägenheter. Beredningen ut­
fördes så långt i förväg, att vissa smärre konstruktionsänd- 
ringar ännu var möjliga före elementtillverkningen och distri­
butionen från trähusfabriken.
På den första byggplatsen prövades beredningsinsatser, som 
huvudsakligen avsåg att hålla fram resurser till monterings­
laget, medan inga beredningsinsatser direkt avsåg arbetsför­
loppet och den inbördes arbetsfördelningen i monteringslaget. 
Jämför avsnitt 2.4 som avhandlar beredning för "rätt metod 
och rätt arbetsförlopp" respektive "rätta insatser till arbets­
förloppet". På den andra byggplatsen utfördes däremot även 
beredning av metod och arbetsförlopp.
Beredningen av utförandet på byggplatsen drevs långt ner i 
detalj. Information och instruktion till arbetarna gjordes 
mycket grundligt. Avsikten var att pröva till vilken detal- 
jeringsnivå det är vettigt att driva beredningen i dag, inom 
ramen för en mer eller mindre väl fungerande produktions­
planering. Avsikten var också att finna den detaljeringsnivå, 
under vilken arbetsledare och arbetare börjar uppleva bered- 
ningsinsatsen på ett negativt sätt.
Den yrkesvane arbetaren kan uppleva t ex en detaljbeskrivning 
av för honom självklara arbetsmoment som löjlig och kostbar. 
Han kan också uppleva en preciserad arbetsbeskrivning som en 
olustig styrning, där han inte har de variationsmöjligheter 
som han själv skulle önska med hänsyn till vana, individuell 
förtjänst etc.
Den erfarne arbetsledaren kan också uppleva beredningen som 
en styrning, som begränsar hans möjligheter till improvisa­
tion. Dessutom kan en alltför detaljerad beredning upplevas 
som onödig "pappersexercis", som han anser att han varken 
orkar eller hinner att sätta sig in i. All specialisering för 
med sig krav på mer precisa begrepp och termer än som van­
ligen användes i vardagsspråket. Sådana nya specialuttryck 
och termer, t ex beteckningarna på de olika aktivitetsnivåerna 
i tillverkningsprocessen, kan upplevas som ett sätt att krångla 
till det hela.
Under monteringen av de 11 husen skedde en uppföljning, dels 
av hur beredningen fungerade och dels av effekten av bered- 
ningsinsatsen. Man ville följa upp om beredningen verkligen 
gav till resultat t ex snabb inkörning och mindre störningar.
Rent allmänt kan man konstatera, att arbetschefer, arbets­
ledare och arbetare medverkade mycket positivt med kritik 
och idéer vid upprättandet av beredningen. När sedan monte­
ringsarbetet kom igång, stördes det dock kraftigt av att drift­
planering och beredning av anslutande arbeten inte fungerade 
bra.
Grundläggningen för förråd som föregick elementmontaget 
hade t ex inte hunnit undan, utan hindrade montaget under 
stor del av villaseriens uppförande. Monteringen kunde inte 
bedrivas kontinuerligt och fick ibland splittras genom omdis­
ponering av resurser till den eftersläpande grundläggningen. 
Man kan konstatera, att det fordras en fungerande driftpla­
nering och viss beredningsnivå även på angränsande arbeten 
för att beredningen av ett visst arbetsför lopp, i det här fallet 
stommonteringen, skall fungera.
När det gällde att följa den uppgjorda beredningen, så funge­
rade detta tillfredsställande vad beträffar de med fabriken 
överenskomna konstruktionsdetaljerna, lastning enligt last­
nings plan etc. Däremot skedde leveranserna tidsmässigt 
något ryckigt. Anskaffningen av preciserade hjälpmedel 
skedde också i stort sett enligt beredningen, dock med en 
viss eftersläpning och i vissa fall först efter påstötning från 
beredarens sida.
Vid själva arbetsutförandet konstaterades, att måttkontroller 
och kontroll av att föregående arbeten var fullgott utförda 
inte utfördes i tid. Vid det första huset uppstod hinder genom 
att kontroll utfördes först i samband med att någon detalj inte 
passade.
Montörerna hade en benägenhet att lätt glida över till invanda 
metoder i de fall, då någon yttre faktor påverkade arbetsför­
loppet eller då någon ny detalj inte fungerade omgående. Be­
redaren fick i början av serien följa upp och påpeka, så att 
inte arbetsutförandet gled ifrån beredningen. Erfarenheten 
av detta är, att beredningen skall utföras i ännu större om­
fattning tillsammans med lagbasen, än som nu skedde. Dess­
utom är det nödvändigt, att den som utfört beredningen är 
kontinuerligt närvarande på arbetsstället under inkörningen. 
Han skall göra påpekanden för arbetsledare och arbetare, då 
han ser att det håller på att spåra ur. På så sätt blir inkör- 
ningsförlusterna också mindre.
En komplikation i början var att ackordsuppgörelsen inte var 
klar. Efter några husmonteringar fastställdes ackordet och 
då baserat på tre man med tillhandahållen mobilkran enligt 
beredningen. Efter ytterligare något hus ville monteringslaget 
köra med två man och sätta in en man endast i vissa arbets- 
avsnitt. Denne kunde sysselsättas i deras totala ackord med 
angränsande arbeten resten av sin tid. På så vis ansåg laget, 
att man skulle minska insatsen av persontimmar och därmed 
öka sin timförtjänst. Mobilkranen med förare var inhyrd och 
ingick inte i ackordet.
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Vid denna metod med 2 l/2 man i stället för beredningens 3 
man skulle omloppstiden per hus bli längre enligt en metod­
studie, som utfördes på de två alternativen. Detta skulle inne­
bära, att byggtiden för husserien skulle bli längre, samt att 
maskinkostnaden och byggplatsens fasta kostnader skulle bli 
högre. Totalkostnaden för entreprenören skulle bli högre, om 
inte mobilkranen också kunde användas till annat produktivt 
arbete parallellt med husmonteringen. Det är vanligt att ar­
betslagen gör suboptimeringar av det här slaget.
I det här fallet innebar detta också, att arbetsförloppet och 
arbetsfördelningen inom laget blev en annan än de i beredningen 
fastslagna. Man kan överväga om beredningen i första hand 
skall ta sikte på insatserna till arbetsförloppet, eller om be- 
redningsinsatsen även skall precisera metod och arbetsför- 
lopp. Om man anser det lönsamt att även styra arbetsförloppet 
hårt, återstår problemet hur man skall få laget att se till hel­
heten och arbeta efter överenskomna beredningar.
En annan erfarenhet var, att beredningen inte enbart skulle 
ha omfattat stommonteringen. Man skulle först ha gjort en 
beredning för nästa större arbetsförlopp, där alltså stommon­
teringen ingick som en länk. Dessutom skulle de arbeten som 
föregick och efterföljde monteringen i detta arbetsförlopp ock­
så ha beretts. På så sätt hade det ovan relaterade hindret på 
grund av grundläggningen för förråden kunnat förebyggas.
Vid informationen innan monteringen startade fick först alla 
yrkeskategorier på bygget en översiktlig vy, som gav dem 
möjlighet att se, hur träelementmontaget skulle påverka deras 
arbeten. Därefter diskuterades monteringsarbetet igenom i 
detalj med enbart monteringslaget. Därvid användes modeller 
av flanellografmaterial, i förväg uppritade skisser av detaljer 
etc. Dessutom fanns de för arbetet framtagna speciella hjälp­
medlen på plats. Man kunde känna på och pröva strävor, 
stroppar etc.
Vissa enkla mätningar utfördes också för att kunna påvisa 
effekten av beredningsinsatsen. Det har dock inte varit möjligt 
att i denna forskningsomgång renodla beredningens effekt fran 
effekten av andra insatser. I kommande forskningsomgång 
skall den här redovisade rutinen för beredningen testas på 
olika arbeten, och samtidigt skall försök göras att mäta effekt 
i form av t ex snabbare inkörningsförlopp och mindre stör­
ningar under pågående arbete.
FIG. 15 visar inkörning skurvan för de första 6 av de 11 husen 
i serien. I byggstartplanen hade man räknat med ca 100 per­
sontimmar/hus som genomsnitt för alla 11 husen. Vid en se­
nare noggrannare driftplan, baserad på aktuella uppföljnings- 
värden från pågående likartade produktioner, kom man till ca 
83 persontimmar/hus som genomsnitt.
Redan vid det första huset var man nere i 100 persontimmar. 
Inkörningen gick sedan snabbt för att stabiliseras vid ca 58 
per sontimmar/hus (ackumulerat medelvärde ), vilket motsva­
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15.Inkörningskurva.
Training curve. The vertical axis indicates labour hours per unit, 
the horizontal axis the ordinal numbers of units.
5.2 Beredningsutbildning av arbetsledaraspiranter
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I Skånska Cementgjuteriets utbildningsplan för produktions - 
personal ingår en kurs för arbetsledaraspiranter. Kursen 
omfattar teori och praktisk tillämpning på den egna bygg­
platsen. I kursen ingår utbildning i systematisk tillverknings­
beredning. Deltagarna får sedan på byggplatsen bereda ett 
aktuellt arbete, varefter gemensam redovisning sker med 
kritik och diskussion i närvaro av erfarna platschefer och 
produktionstekniker.
Aspiranterna har fått lära sig tekniken att tränga in i ett en­
skilt arbete och därigenom tränat upp sin analysförmåga. Man 
har då bättre möjlighet att förutse vad som kan komma att 
hända vid arbetets utförande. Man har också tränat sig att 
förarbeta och genomföra en presentation av sin beredning och 
på så sätt förbättrat sin instruktionsteknik. Man har vid den 
gemensamma presentationen och kritiken fått ingående känne­
dom om ett tjugotal olika arbeten på en byggplats och om vilka 
faktorer som är väsentliga och styrande vid respektive arbete.
Det har visat sig att man efter utbildningen använt sig av be- 
redningstekniken på de byggplatser, där man hade en väl 
genomarbetad produktionsplan före byggstart och där drift­
planeringen fungerade.
5. 3 Utvecklingstendenser
Tillverkningsberedning sker i dagens läge i huvudsak med 
hjälp av praktisk erfarenhet hos arbetsledare och produk­
tionstekniker. Man koncentrerar sig kanske i första hand på 
de olika resurser, besked och förberedelser som behöver 
tillhandahållas det aktuella arbetet och lämnar åt laget att 
bestämma arbetsförlopp och resursbalansering inbördes.
Man bereder dessutom på en tämligen grov aktivitetsnivå, 
och då räcker data i form av praktisk erfarenhet.
På sikt kommer sannolikt beredningen även att styra metod 
och arbetsförlopp, och dessutom kommer den förmodligen 
att drivas mot en mera detaljerad aktivitetsnivå.
I den utvecklingsfas som är närmast förestående inom syste­
matisk tillverkningsberedning kommer sannolikt analysdata 
med hjälp av traditionella arbetsstudier att komplettera den 
praktiska erfarenheten. Resursbalansering kan utföras med 
hjälp av t ex man - maskinschema.
När forskningen inom "MTM-Bygg" efterhand börjar ge prak­
tiskt användbara analysdata, bör man därifrån kunna bygga 
upp metoder på samma sätt, som vissa stationära industrier 
idag "MTM-ar" sina linjeproduktioner.
5.4 Angränsande forskningsprojekt
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Förutom anknytningar mellan den här redovisade rapporten 
och Datagruppens tidigare och parallellt pågående forsknings - 
uppgifter finns anknytningar till flera andra forsknings- och 
utvecklingsprojekt inom och utom byggbranschen, t ex
- MTM-Bygg och andra kombinerade MTM-datasystem 
(M TM-för eningen)
- Inträningsförloppet och dess samband med nivån på arbets- 
instruktion och arrangerandet av arbetsstället (Byggnads­
industrins Arbetsförskningsstiftelse BAS)
- Byggarbetsledar en och produktions störningar 
(Hans Wirdenius m fl)
- Arbetsfysiologiska studier (Arbetsfysiologiska Institutet)
- Arbetspsykologiska studier i byggnadsindustrin (Byggforsk- 
ningsgruppen vid Psykotekniska Institutet, Stockholms 
Universitet)
- Instruktionsgivning, upplärning och inskolning inom bygg­
nads- och anläggningsindustrin (Pedagogiska Institutionen, 
Stockholms Universitet)
- Byggarbetsledningens miljö, motivation och attityder 
(Ekonomiska forskningsinstitutet vid Handelshögskolan 
i Stockholm)
- Generell arbetsklassifikation (MTM-föreningen)
- BDC-klassifikationssystem (Byggnadsindustrins Data Central)
- Byggproducentens krav på klassifikationssystem 
(5 - företagsgruppen).
Tillverkningsberedningen syftar ju till att bygga upp "rätt 
metod och rätt arbetsförlopp" och genom att arrangera 
"rätta insatser" till arbetsförloppet bl a förkorta inkörnings- 
förloppen och förebygga störningar. Det gäller att bygga upp 
ar bets fy si ologiskt och arbetspsykologiskt riktiga metoder för 
att undvika fysiska och psykiska belastningar och skador på 
arbetskraften.
Det är ett psykologiskt och pedagogiskt problem att introdu­
cera och tillämpa arbetsberedningar. Även om den modell för 
tillverkningsberedning som redovisas i denna rapport i och 
för sig är användbar för att systematiskt upprätta beredningar, 
återstår mycket arbete för att på bred front sälja idén och 
tekniken till arbetsledare och arbetare i byggbranschen. Det 
gäller att utveckla tekniken så att beredningen kan överföras 
instruktionsriktigt och så att berörda parter också känner 
arbetstillfredsställelse.
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Specifika beredningar och de från dessa utarbetade typ- och 
standardberedningarna måste kunna arkiveras enhetligt i en 
databank. Det är bl a för detta ändamål nödvändigt med ett 
enhetligt klassifikationssystem uppbyggt i flera detaljerings - 
nivåer. I ett alltmer integrerat och ADB-hanterat dataflöde 
blir kraven ännu större på logiska och konsekventa system, 
inte minst för att lagra och reproducera tillverkningsbered­
ningar .
Datagruppen har hittills haft mer eller mindre sporadiska 
kontakter med ovan uppräknade forskningsprojekt. Det finns 
som synes starka beröringspunkter med här redovisad bered- 
ningsmodell och dessa forskningsprojekt.
5. 5 Datagruppens fortsatta forskning
Syftet med den här redovisade rapporten är att beskriva en 
metod för tillverkningsberedning i byggdriftsskedet. Upp­
giften för den som bereder är då att systematiskt förbereda 
de aktiviteter, som anges på produktionstidplanen före bygg­
start. Före denna plan har man fattat mer eller mindre detal­
jerade beslut vad beträffar såväl konstruktion och material 
som arbetsutförande. Beredningen i byggdriftsskedet får 
därför starta inom vissa ramar. Det ansågs angeläget att 
snabbt ta fram en rutin för just denna situation inte minst 
för att minska inkörningsförluster och förebygga störningar. 
Detta ansågs kunna kraftigt medverka till en högre produk­
tivitet. Den redovisade modellen för beredningen visar alter­
nativt tänkbara detaljeringsnivåer för dagens situation.
Kommande forskningsuppgift tar sikte på
- att praktiskt testa den nu redovisade metoden på ett flertal 
olika byggnadsprojekt och registrera effekter
- att utveckla metoden, så att den gäller även för den till­
verkningsberedning som sker tidigare i projekteringsske- 
dena och skedet före byggdrift (i samband med kalkyl och 
planering för byggstart)
- att förfina metoden, t ex genom att pröva beredning med 
arbetsstudieunderlag som komplement till data i form av 
praktisk minneserfarenhet
- att utveckla modellen att bli så instruktionsriktig, lätt­
förståelig och "arbetstillfredsställande" som möjligt 
för arbetsledare och arbetare.
I dagens situation är det mest angeläget att få en metod för 
systematisk tillverkningsberedning på byggplatsen att fungera 
som en länk mellan byggstartplanering och arbetsutförande. 
Nästa behov är att få system i beredningsinsatserna redan 
från första pr ojekterings skedet, så att en verklig produktions- 
anpassning kan ske redan från början. I samband med byggande 
i egen regi och övergång till totalentreprenad skapas allt 
bättre förutsättningar för sådana beredningsinsatser. Man 
anser allmänt från producenthåll, att det är här som den 
slutliga byggproduktionskostnaden kan påverkas mest.

BILAGA i
SJUS TEGSSYS TEMA TI
KEN I DETALJ
S Y S T E M A T I K  S T E G  i . G R A N S K A  F Ö R U T S Ä T T N I N G A R . P R E C I S E R A
V I L L K O R  O C H  P R O B L E M
5 8
Å t g ä r d e r T e k n i k e r ,  h j ä l p m e d e l R e s u l t a t
1 1 .  F o r m u l e r a  b e r e d n i n g s u p p g i f t e n
=  t a  f r a m  b y g g s t a r t p l a n e n
=  k l a r g ö r  v a d  b e r e d n i n g a r n a  
s k a l l  a n v ä n d a s  t i l l
=  b e s t ä m  v i l k a  a k t i v i t e t e r  s o m  
s k a l l  b e r e d a s .
K l a r g j o r d  m å l s ä t t n i n g  
f ö r  b e r e d n i n g s i n s a t s e n  
( u n d e r l a g  f ö r  r e s u r s ­
a n s k a f f n i n g ,  d r i f t p l a ­
n e r i n g , a r b e t s i n s t r u k -  
t i o n , l ö n e s ä t t n i n g  e t c .  )
1 2 .  S a m l a  i n  ö v r i g a  h a n d l i n g a r  C h e c k l i s t a  f ö r  i n s a m -
o c h  l ä t t i l l g ä n g l i g a  d a t a .  l i n g  a v  h a n d l i n g a r  o c h
l ä t t  t i l l g ä n g l i g a  d a t a ,  
B I L . 2 .  1 .
1 3 .  G r a n s k a  p r o j e k t e t
=  l ä s  i n  h a n d l i n g a r  o c h  f ö r ­
t e c k n a  v i l l k o r  o c h  p r o b l e m  
p e r  a k t i v i t e t  ( s k u m m a  h a n d ­
l i n g a r n a  i  f ö r s t a  o m g å n g e n ,  
d e t a l j g r a n s k a  s e d a n  v ä s e n t ­
l i g h e t e r )
=  r e k o g n o s e r a  p å  b y g g p l a t s e n  
o c h  f ö r t e c k n a  v i l l k o r  o c h  
p r o b l e m  p e r  a k t i v i t e t
=  s a m l a  i n  k o m p l e t t e r a n d e  I n t e r v j u p r o t o k o l l
u p p g i f t e r
=  k o n t r o l l e r a  a t t  a k t u e l l a  a k t i ­
v i t e t e r  ä r  k l a r t  a v g r ä n s a d e  
f r å n  a n d r a  a k t i v i t e t e r  i  b y g g ­
s t a r t p l a n e n , s a m t  a t t  k l a r h e t  
r å d e r  o m  v i l k a  d e l a k t i v i t e t e r  
s o m  s k a l l  i n g å  i  a k t u e l l a  a k ­
t i v i t e t e r ;  j ä m f ö r  m e d  s t r u k ­
t u r p l a n e n
=  s k i s s a  v a r j e  a k t i v i t e t s  
( d e  s o m  s k a l l  b e r e d a s )  a v -  
g r ä n s n i n g  o c h  a r b e t s p r o ­
d u k t  p å  b e r e d n i n g s b l a n ­
k e t t e n s  f r a m s i d a .
M a l l  f ö r  p r e c i s e r i n g  
a v  v i l l k o r  o c h  p r o b l e m ,  
B I L . 2 . 2 .
B e r  e d n i n g  s  b l a n k e t t ,  
B I L . 2 . 3 .
K u n s k a p  o m  f ö r u t s ä t t ­
n i n g a r  f ö r  d e  a k t i v i t e ­
t e r  s o m  s k a l l  b e r e d a s .  
V a r j e  a k t i v i t e t s  a v -  
g r ä n s n i n g  o c h  a r b e t s ­
p r o d u k t  s k i s s a d  p å  
b e r  e d n i n g  s b l a n k e t t e n .
1 4 .  P r e c i s e r a  v i l l k o r  o c h  p r o b l e m  
s o m  s k a l l  a n g r i p a s  m e d  b e r e d ­
n i n g e n
=  p r e c i s e r a  s t y r a n d e  v i l l k o r  
o c h  p r o b l e m  f ö r  a r b e t s p r o ­
d u k t e n  ( m a t e r i a l  o c h  k o n ­
s t r u k t i o n )
=  p r e c i s e r a  s t y r a n d e  v i l l k o r  
o c h  p r o b l e m  f ö r  a r b e t s -  
u t f ö r a n d e t .
M a l l  f ö r  p r e c i s e r i n g  a v  P r e c i s e r a d e  v i l l k o r  o c h  
v i l l k o r  o c h  p r o b l e m ,  p r o b l e m  f ö r  a r b e t s p r o -
B I L . 2 .  2 .  d u k t  o c h  a r b e t s u t f ö r a n d e .
1 5 .  K a l l a  t i l l  b e r e d n i n g s t r ä f f .
L ä m n a  f ö r e  t r ä f f e n  u t  i n f o r m a ­
t i o n s m a t e r i a l :  t  e x  s y f t e  m e d  
t r ä f f ,  r i t n i n g  o c h  b y g g s t a r t p l a n  
i  t i l l ä m p l i g a  d e l a r ,  s k i s s a d e  b e -  
r e d n i n g s b l a n k e t t e r , i f y l l d  v i l l ­
k o r s -  o c h  p r o b l e m b e s k r i v n i n g .
K ä n n e d o m  h o s  b e r e d ­
n i n g s g r u p p e n s  d e l t a g a r e  
o m  v i l k a  a k t i v i t e t e r  s o m  
s k a l l  b e r e d a s , s a m t  s t y ­
r a n d e  v i l l k o r  o c h  p r o ­
b l e m .
S Y S T E M A T IK  S T E G  2 . S T Ä L L  U P P  A L T E R N A T IV A  U T F Ö R A N D E N .
G Ö R  B E R E D N IN G S P R O G R A M
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Å tg ä r d e r T e k n ik e r ,  h jä lp m ed e l R e s u lta t
2 1 . F ö r b e r e d  in fo rm a t io n e n .
2 2 . G å  ig e n om  o c h  g r a n sk a  k r i t i s k t  
s ty r a n d e  v i l lk o r  o c h  p r o b lem  
p e r  a k t iv i t e t  m e d  b e r e d n in g s ­
g r u p p e n .
I fy l ld  v i l lk o r s - o c h  p r o ­
b lem b e sk r iv n in g  fr å n  
s t e g  1 , B IL . 2 . 2 .
Å sk å d n in g sm a te r ia l .
2 3 . Id é sp r u ta  o c h  fö r t e c k n a  u ta n  
k r it ik  p e r  a k t iv it e t  a lt e r n a t iv a  
f ö r s la g  t i l l  u t fö r a n d e  a v s e e n d e  
t id ig a r e  e j lå s ta  in s a t s e r  m e d  
h ä n sy n  t i l l
-  p r o d u k t (k o n s t r u k t io n ,  
m a te r ia ls la g )
-  m a te r ia l in s a t s  ( le v e r a n s e r ,  
f ö r p a c k n in g a r ,  p r e fa b g r a d ,  
d im e n s io n e r  e t c . )
-  f y s is k  a r b e t s in s a t s  (a r b e t s -  
in s t r u k t io n , s k y d d s a n v is -  
n in g ,  u tb i ld n in g  e t c .  )
-  h jä lp m ed e ls in s a t s  (m a sk in e r ,  
r e d sk a p , v e r k ty g  e t c . )
-  y t t r e  v i l lk o r  ( in tä c k n in g ,  
r e s e r v a r b e te , b u f f e r ta r  e t c .)
-  m e to d  o c h  a r b e t s fö r lo p p  
( la g s to r le k ,  a r b e t sm ö n s te r  
e t c . )
-  a d m in is t r a t io n s in s a t s  
(k o n tr o l l , u t s ä t tn in g ,  
m a te r ia la v r o p  e t c . )
T a b lå  ö v e r  b e r e d n in g s  -  
in s a t s e r  o c h  b e r e d n in g s -  
p r o d u k te r .
M in n e  s e r  f a r  e n h e t .
B r a in s to rm in g .
C h e c k l is ta  fö r  id é sp r u t ­
n in g , B IL . 2 .4 .
M a ll fö r  a l t e r n a t iv ­
f ö r t e c k n in g , B IL . 2 .5 .
2 4 . D isk u te r a  v i lk a  b e r  e d n in g s in -  
s a t s e r  s o m  ä r  e r fo r d e r l ig a  
s a m t  n o te r a  d e t ta  p å  m a ll  fö r  
p r e c is e r in g  (ö n sk v ä r d  in r ik t ­
n in g , d e ta l j e r in g s g r a d  e t c . )
-  g e n e r e l l t  f ö r  a l la  a k t iv i t e t e r
-  s p e c ie l l t  fö r  r e sp e k t iv e  
a k t iv it e t .
I fy l ld  v i l lk o r  s  - o c h  
p r o b lem b e sk r iv n in g .  
T a b lå  ö v e r  b e r e d n in g s in -  
s a t s e r  o c h  b e r e d n in g s -  
p r o d u k te r , F IG . 9 .
K ä n n e d om  om  r e sp e k t i ­
v e  a k t iv it e t s  s p e c ie l la  
b e h o v  a v  b e r e d n in g s in -  
- s a t s ,  s a m t om  b e r e d -  
n in g s in s a t s e r  g e n e r e l la  
f ö r  a l la  a k t iv it e t e r n a .
2 5 . G r o v s o r t e r a  b o r t  d e  m in s t  
r e a l is t is k a  a lt e r n a t iv e n .  
F ö r te c k n a  b o r t s o r te r a d e  a l t e r ­
n a t iv  o c h  m o t iv e r a  v a r fö r .
I fy l ld  m a ll  fö r  a lt e r n a ­
t iv fö r t e c k n in g , B IL . 2 . 5 .
N å g r a  r e a l is t i s k a  u t fö ­
r a n d e a lt e r n a t iv  p e r  a k t i  
v it e t . U tv ä r d e r in g  sk e r  
f ö r s t  i s t e g  4 .
2 6 . T a g  t i l l  v a r a  b e r e d n in g s g r u p ­
p e n s  e r fa r e n h e te r  g e n om  a t t  
g ö r a  e n  s t r u k tu r p la n  fö r  d e  e j  
b o r t s o r te r a d e  a lt e r n a t iv e n  o c h  
n o te r a  s p e c ie l la  v i l lk o r  s om  
v ä s e n t l ig t s ty r  r e s p e k t iv e  
s t r u k tu r p la n . N ä tv e r k s te k n ik .
E n  s t r u k tu r p la n  p å  v a r ­
j e  u t fö r a n d e a lt e r n a t iv .
2 7 . G ö r  e t t  p r o g r am  m ed  a r b e t s ­
f ö r d e ln in g  o c h  e n  t id p la n  p a  
d e t  fo r t s a t ta  b e r e d n in g s ­
a r b e t e t .
A r b e t s fö r d e ln in g  o c h  
t id p la n  fö r  b e r e d n in g s -  
in s a t s e n .
SYSTEMATIK STEG 3. SAMLA IN DATA FÖR BEREDNINGEN
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Åtgärder Tekniker, hjälpmedel Resultat
31. Klargör databehovet.
32. Samla in handlingar avseende 












ling av beredningsdata. 
BIL. 2. 6.
33. Studera arbetsplatsen - ope-
rationsstället.
Gör intervjuer
- beträffande för aktiviteten 
disponibelt utrymme på ar­
betsplats - operationsställe
- med arbetsledaren som skall 
ha jobbet (hans synpunkter 
och erfarenheter)
- med lagbasen och laget om de 
är utsedda (tag reda på deras 
erfarenheter samt få ett grepp 
om rätt instruktionsnivå)
- beträffande övriga funktioners 
krav på beredningen
- med under- och sidoentrepre- 
nörer
- med konstruktör och arkitekt
beträffande förslag till ev. 
smärre konstruktions änd­
ringar. Intervjuprotokoll.
34. Gör studiebesök vid behov
- hos materialleverantörer
- hos maskinleverantörer
- på andra arbetsplatser 
inom företaget
- på andra företag
- etc.
Tillstånd till ev. smär­
re konstruktionsänd- 
ringar. Kännedom om 
rätt instruktionsnivå.
35. Gör arbetsmätningar på på- Arbetsmätningshjälp- Datauppgifter tillgäng­
gående arbete vid behov. medel. liga för att kunna välja
rätt utförandealternativ.
SYSTEMATIK STEG 4. GÖR BEREDNINGEN
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Åtgärder Tekniker, hjälpmedel Resultat
41. Förbered rätt metod och 
rätt arbetsförlopp







Be redning sblankett, 
BIL. 2. 3.
Insatslista, BIL. 2. 8.
Mall för alternativkal- 




med uppföljnings data, 
arbets studiedata.
Rätt arbetsmetod och 
rätt arbetsförlopp.





424. Yttre villkors påverkan
425. Administrationsinsats
426. Platsdisposition
Berednings blanke tt, 
BIL. 2.3.
Insatslista, BIL. 2. 8.
Arbetsvärdering.
Arbetsvärdering.
Rätta insatster till ar­
betsförloppet i form av:
Preciserad materialin­
sats (avropsplan, för- 








insats (smörj- och sköt­
selinstruktion, ritn. på 





ning av reservarbete, 
anordnande av buffertar 
etc. )
Preciserad administra­
tionsinsats (utsättning s - 




43. Slutlig tvärgranskning och 
sammanställning av arbets­
förlopp och insatser till 
ar bet sförloppet
431. Tvärgranskning
432. Dokumentering Dokumenterad bered­
ning av aktuella arbeten.
41. Förbered rätt metod och rätt arbetsför lopp
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Åtgärd Tänk på, se upp med
411. Alternativkalkyl 
och metodval
1. Sammanställ och gör alter - 
nativkalkyler på de olika 
utförandealternativen.
2. Studera hur respektive al­
ternativ påverkar även följd- 
arbeten och arbetsplatsens 
fasta kostnader.
Notera de negativa - posi­
tiva effekter metoden kan 
ha på
- arbetsplatsen som helhet
- kopplade operationer
- laget, som skall utföra 
jobbet, kräver t ex meto­
den mycket eller litet folk'
- kvalitet av utfört arbete
Räkna endast på respektive 
alternativs särskiljande kost­
nader (särkostnadskalkyl).
Ej enbart från byggtidssyn- 
punkt utan även från den syn­
punkten att om plats organisa­
tionen friställes tidigare, kan 
den fortsätta med andra ar­




- vad kostar ev. störningar ?
4. Sammanställ kostnader och Låt ej enbart kostnaderna bli 
övriga synpunkter per metod utslagsgivande. Tänk på ev. 
och välj den metod som negativa och positiva effekter,
totalt sett blir billigast för (Det finns saker som ej di­
företaget. rekt kan prissättas. )
5. Skaffa beslut samt motivera 
valet av metod.
i. Bryt ner den aktuella akti­
viteten stegvis till skedes- 
etappsprocesser på mest 
detaljerade nivå, och visa 
hur dessa är uppbyggda av 
operationer såväl framdri­
vande som materiaiför sör­
jande.
2. Gruppera ihop de material- 
försörjande och de framdri­
vande operationerna inom 
samma arbetsart till ar- 
bet sart sprocesser.
3. Bryt ner respektive opera­
tion i deloperationer.
4. Bryt ner respektive styran­
de deloperation i opera- 
tionssteg.
Den i delsteg 24 precisera­
de detaljeringsgraden av­
gör den stegvisa tillämp­
ningen av punkt 1-4.
Precisera styrande resurs, 
etappindela och gör ett varv- 
s chema.
Kontrollera alla restriktioner, 
se till att det som framkom­
mit i det tidigare utrednings­
arbetet i form av villkor för 
arbetet nu kommer med. 
Kontrollera emot den struk­
turplan som gjordes i steg 2. 
Tappa ej bort kopplade akti­
viteter.
Klargör vilka aktiviteter som 
är styrande och vilka som är 
styrda (det är de styrande 
som i första hand skall be­
redas).
Försök "renodla" operatio­
nerna eller deloperationerna, 
dvs upprepa lika delarbeten, 
växla inte mellan olika delar- 
betstyper (specialisering av 
arbetskraften) för att minska 
inkörnings för lus ter na.
Åtgärd Tänk på, se upp med
413. Resursbalan­
sering
1. Balansera resurserna inom 
styrande skedesetappspro- 
cess. Balansera styrande 
resurser i styrda skedes - 
etappsprocesser mot den 
styrande skedesetappspro- 
cessen. Balansera resurser 
na inom var och en av de 
styrda skedesetappspro- 
cesserna.
2. Balansera på samma sätt 
resurserna i f ramdrifts ope­
rationerna emot varandra. 
Balansera resurserna inom 
var och en av arbetsartspro 
cesserna mellan framdrifts- 
och materiaiför sörjande 
operationer.
3. Balansera på samma sätt 
resurserna inom varje ope­
ration fördelade på delope­
rationerna.
4. Balansera på samma sätt re 
surserna inom varje delope­
ration fördelade på opera- 
tionsstegen.
Den i delsteg 24 precisera­
de detaljeringsgraden avgör 
den stegvisa tillämpningen 
av punkt 1-4.
Konstruera arbetsmönstret 
så att ev. känsliga punkter 
(anledningar till störn. ) eli­
mineras. Ta bort helt eller 
lös upp en hård koppling till 
en elastisk koppling (glapp­
koppling).
Fastställ gränserna för de 
ingående delaktiviteterna i 
den aktuella aktiviteten.
Bryt ner aktiviteten till en 
nivå lägre än den som bered­
ningen skall göras på för att 
verkligen få fatt i alla detal­
jer för det fortsatta bered­
ningsarbetet.
(Denna nivå behöver ej redo­
visas för användaren av be­
redningen. )
Notera systematiskt på in­
satslistorna alla synpunkter 









citet på viss yrkeskategori 
i andra skedesetappspro- 
cesser.
Gör man- och maskinschema. 
Ge respektive arbetare så­
dana delarbeten, som är av 
likartad karaktär och hänger 
ihop, så att arbetaren får 
kontinuitet i sitt arbete, dock 
ej så hårt att verkan blir den 
m ot s atta.
Försök få en jämn rytm i 




Åtgärd Tänk på, se upp med
Notera systematiskt på in­
satslistorna alla synpunkter 












Notera på samma sätt hur 
man med enkla medel kan 
åstadkomma ett bättre ar­
betsresultat, t ex "använd 
rena strö annars blir det 
repor i material", "använd 
fintandad såg" eller "använd 
mellanlägg vid slag på öm­
tåliga ytor" osv.
Tänk på arbetarskyddet och 
gör arbetet så riskfritt som 
möjligt.
Försök att göra en så detal­
jerad beskrivning av arbets­
förloppet som möjligt. Efter­
som beredningen skall tjäna 
som underlag för instruktion 
är detta mycket värdefullt.
Notera systematiskt på in­
satslistorna alla synpunkter 








På blanketterna dokumen- Fyll på insatslistorna med 
teras arbetet utförligt. Ange den ytterligare precisering 
hur arbetare med hjälp av som man samtidigt får im- 
maskiner, redskap, verktyg puls till vad beträffar t ex 
samt inbyggnads - och fäst- spiksort, bräddimension 
material skall utföra arbe- samt borrtyp och borrdi- 
tet. mension osv.
42. Förbered rätta insatser till arbetsförloppet
65
Åtgärd
421. Förbered mate- 1. Kritisk granskning, 
rialinsatsen







4. Bestäm för packnings sätt 
och förpackningarnas 
storlek.
Tänk på, se upp med
Granska i första hand sådant
som ej tidigare tagits ställ­
ning till. Granska dock kri­
tiskt även tidigare ställnings­
taganden. Somliga kan ändras.
Är byggnadsdelen respektive 
ex. vis skruven ur konstruk­
tiv synpunkt bra ?
Är arbetet genomförbart 
med valt material och kon­
struktion ?
Alternativa material och 
konstruktions sätt.
Specificera åtgång per dag - 
per etapp - för hela projek­
tet.
Se till att få "rätta" dimen­
sioner för att på så sätt ned­
bringa materialspill.
Komplettera insatslistor på 
fäst- och förbrukningsmate­
rial med specificering av 
dimension - kvalitet - typ.





ende priser och ev. mer­
kostnader vid speciell för­
packning eller emballering.
Kan emballaget tjäna andra 
funktioner än att vara sam­
manhållande och skydd av 
materialet vid leverans ?
Gör lastplan och lossnings- 
plan (med angivelse av hur 
lastning skall ske på levere­
rande fordon samt lossning 
på arbetsplatsen).
5. Utarbeta leveransunderlag. Avropsplan.
Bestäm vem som skall svara 
för och utföra lastnings- och 
los s ning s ar betet.
Bestäm avropssätt samt kon­
taktmän på båda "sidor".
Bestäm vem som skall svara 
för mängd- och kvalitetskon­
troll vid leverans.
Notera systematiskt på in­
satslistorna alla synpunkter 









Tänk på, se upp med
Analysera arbetet map vilka 
krav på egenskaper (färdigheter) 





Ge anvisning på lämplig 
"persontyp" av arbetare.





2. För maskiner, redskap 





- förteckning över "hög- 
frekventa reservdelar".
3. Konstruera och vidareut­







Granska i första hand sådant 
som ej tidigare tagits ställ­
ning till. Granska dock kri­
tiskt även tidigare ställnings­
taganden. Somliga kan ändras.
Det är arbetet som skall 
granskas, ej arbetaren.
Notera systematiskt på in­
satslistorna alla synpunkter 







Granska i första hand sådant 
som ej tidigare tagits ställ­
ning till. Granska dock kri­
tiskt även tidigare ställnings­
taganden. Somliga kan ändras.
Kan maskinleverantören hål­
la kontinuerlig tillsyn?
Har maskinleverantören ev. 
reservmaskiner som man 
kan få disponera vid aktuellt 
tillfälle ?
Komplettera med specifice- 
ring av typ och dimension 
samt åtgång/lag eller åt­
gång/arbetare.
Behövs särskild utbildning 
för att sköta maskinen eller 
verktyget ?
Försök att få ett verktyg att 
klara flera funktioner (tänk 
på den vanliga snickareham­
maren som kan användas bå­
de tHl att slå i och att 
dra ur spik med).














425. Förbered admi- 
nistrationsin- 
satsen
i. Ta fram kontrollpunkter 
i arbetsförloppet där kon­
troll skall ske innan ar­
betet får fortsätta.
Gör kontrollplan.
2. Klarlägg lämplig ut sätt- 
ningsmetodik samt rita 
ut s ättning s plan.
Tänk på, se upp med
Gör skisser och ritnings - 
underlag för anskaffning.
Kontrollera redskapen i sitt 
rätta sammanhang i förväg.
Tänk på vilken effekt väder, 
vind osv. (faktorer man ej 
kan råda över) har på red­
skapet eller verktyget.
Notera systematiskt på in­
satslistorna alla synpunkter 







Granska i första hand sådant 
som ej tidigare tagits ställ­
ning till. Granska dock kri­
tiskt även tidigare ställnings­
taganden. Somliga kan ändras.
Försök eliminera de källor 
till störningar, som ännu 
finns kvar trots en noggrann 
beredning.
Notera systematiskt på in­
satslistorna alla synpunkter 







Granska i första hand sådant 
som ej tidigare tagits ställ­
ning till. Granska dock kri­
tiskt även tidigare ställnings­
taganden. Somliga kan ändras.
Kontrollpunkten bör ligga i 
en naturlig "skarv" mellan 
två arbeten.
Arbetaren bör ej stoppas upp 
i sitt arbete för en kontroll.
Låt ej arbetarna vänta på 
utsättning, kontroll etc.
Ägna "känsliga" punkter 
speciell uppmärksamhet.
Kontroll före utsättning skall 
ske (ex. "kontrollera ett valv 
före utsättning för väggar").
Gör utsättningsplanen lätt 
och okomplicerad; vem som 
helst skall kunna läsa den.
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Åtgärd Tänk på, se upp med
Använd checklista som av­
prickas och signeras.
3. Rita förklarande och för­
tydligande skisser och rit­
ningar.
4. Rita "lathundar" för att 
förenkla och effektivisera 
arbetsledares och arbeta­
res arbete.
Gör "lathundar" i fickformat 
för att arbetaren - arbetsle- 
daren skall kunna ha beske­
det i fickan och ej i en trave 
ritningar på kontoret eller 
i boden.
5. Gör en organisationsplan. Vem svarar för träarbetare, 
grovarbetare, betongarbe­
tare etc. ?
Notera systematiskt på in­
sats listorna alla synpunkter 







426. Platsdisposi- 1. Bestäm var maskiner och
tion utrustning skall stå.
2. Bestäm var verktygs- och 
materialbod skall stå.
Granska i första hand sådant 
som ej tidigare tagits ställ­
ning till. Granska dock kri­
tiskt även tidigare ställnings­
taganden. Somliga kan ändras.
3. Bestäm lossningsplatser 
för leverantörer och upp­
lagsplatser för levererat 
material samt mellanlag­
ring s stationer.
Materialet skall flyttas så 
lite som möjligt på arbets­
platsen. Idealet är som vid 
elementmontage, att elemen­
tet går direkt från leverans­
fordon till inbyggnads stället.
Lämna en platsdisposition 
till leverantören (där vägar 
och lossningsplatser är in­
ritade).
4. Gör disposition av arbets­
stället.
Skapa förutsättningar för att 
det skall vara lätt att hålla 
ordning och reda dels på ar­
betsplatsen och dels på ar­
betsstället.
Notera systematiskt på in­
satslistorna alla synpunkter 







SYSTEMATIK STEG 5. PRESENTERA BEREDNINGEN OCH BESLUTA
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Åtgärder Hjälpmedel, tekniker Resultat
51. Förbered presentationen ge­
nom att tänka igenom behovet 
av information. Alla i bered­
ningsgruppen har förmodligen 
ej varit lika mycket engagera­
de i det föregående utrednings­
arbetet.







rial. Lägg ner mycket arbete 
på utarbetandet av detta mate­
rial, klara och tydliga nätverk 
och skisser osv. Tänk på att 
det första intrycket är bestå­
ende.
54. Gå igenom målsättningen med 
beredningen för gruppen.
55. Gå igenom väsentligheter 
från steg 1-3.
Presentera det samlade re­
sultatet från steg 4.
- rekapitulera bortsorterade 
och förkastade alternativ 
samt motiv varför (från 
steg 2 och 4)
- beskriv metoden översikt­
ligt, hur aktiviteterna 
bedrives och kopplar till 
varandra
- gör en detaljerad genom­
gång, hur delaktiviteterna 
bedrives och kopplar till 
varandra. Demonstrera 
hjälpmedel, visa hur man 
försökt eliminera vissa 
känsliga punkter, framhåll 
de som ej kunnat elimine­





Utnyttja och aktivera 
lagbas och platschef 
som varit med i bered­
ningsgruppen, skapa 
"vi-anda".
En gemensam överty- 
Ställ frågor för att gelse att aktiviteterna
kontrollera om infor- skall utföras på ett
- diskutera och justera mationen går fram. visst sätt.
- diskutera modell för upp- 
uppföljning.
56. Driv fram ett beslut. Beslut på beredningen.
SYSTEMATIK STEG 6. INTRODUCERA BEREDNINGEN
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Åtgärder Hjälpmedel, tekniker
61. Analysera aktuella aktivite­
ters behov av information 




- arbetskraftens teoretiska 
och praktiska kunnande.









struktions mat er ial att 
användas i arbetsin- 
struktion.
63. Informera - instruera och 
ordna så att informations­
material (beredningen) kom­
mer ut till alla berörda par­
ter, t ex
- arbetsledare som skall 
använda beredningen
- övriga användare, t ex 
i byggföretaget
- under- och sidoentrepre- 
nörer som kommer i kon­
takt med beredningen.
64. Ge impuls till och driv på att
- verktyg, redskap, maskiner 
etc. anskaffas enligt bered­
ningen
- den som gör arbetsinstruk- 
tion, materialavrop, löne- 
sättning etc. använder 
beredningen.
Användaren av bered­
ningen fullt införstådd 
med denna.
En beredning som an­
vändes.
SYSTEMATIK STEG 7. FÖLJ UPP BEREDNINGEN
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Åtgärder
71. Medverka vid start av
arbetsutförandet
- instruera vid behov
- ge impulser till att 
"styra rätt" om man gör 
avsteg från beredningen.
72. Gör avstämningar av bered­
ningen
- kontrollera om beredningen 
följes
- ge impulser till mätningar, 
studier och ev. kostnads­
uppföljning för att kontrol­
lera, om rätt metod valts/
- revidera beredningsbladen












Se till att de systematiseras 
och sprides till företagets 
olika funktioner.
Resultat
Kännedom om att be­
redningen följes.
Underlag för erfaren­
hets åte rf öring.
Lagrade erfarenheter 




CHECKLISTOR, MALLAR OCH BLAN­
KETTER FÖR DEN SYSTEMATISKA 
BEREDNINGEN
BIL. 2. 1 73
Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet 
Steg 1
Checklista för insamling av handlingar och lätt tillgängliga data
Produkt- och utförandehandlingar Ante ckningar
PM för anbudsgivare 








El, VVS, hiss etc. ritningar och beskrivningar 
PM för byggnadsarbeten i samband med installationer 
Rekognoseringsrapport 
Mängdförteckning





Upphandlingar av material och underentreprenörer
Träffade ackord och gällande löneformer
Beställningar från förråd av maskiner, utrustning
Muntliga överenskommelser med byggherre, sidoentreprenör
Skyddsföreskrifter
BIL. 2. 2 74
Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet 
Steg 1





Förteckning över villkor och problem
beträffande
- arbetsprodukten (dimensioner, kvalitet, 
materialval, infästningar etc. )
- yttre faktorer (väder, mörker, utrymme, 
åtkomlighet, beställare, sidoentrepre- 
nörer, myndigheter etc. )
- angränsande arbeten (före och parallellt 
kopplade aktiviteter)
- aktuell aktivitet och dess behov av resurs­
insatser (material, arbetskraft, utrust­
ning, administration).
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1) Delarbeten 2) Material 3) Arbetskraft 4) Hjälpmedel 5) Yttre villkor (kopplade 
arbeten, väder etc.) 6) Administration (beredn. planering, avrop, utsättn. order, 
kontroll etc. )
Specifikation Precisering av typ, dim, kvalitet etc.




Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet 
Steg 2
Checklista för idésprutning






lätta - tunga /






\ lyft- och transportdon .
\ ställningar, strävor / 








k va lite t s ändring
dimens ions ändring
utbyte material och behandling
ALTERNATIV KONSTRUKTION, MATERIAL
BIL. 2.5 78






Förteckning över utförandealternativ Bortsorterade al­
ternativ. Motive­
ring varför
Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet 
Steg 3
Checklista för insamling av be rednings data
BIL. 2.6 79
Produkt- och utförandehandlingar
Kompletterande ritningar, beskrivningar, kvalitetspreci- 
seringar, dimensionsangivelser, mängder etc. utöver de 
i steg 1 insamlade och avseende de nu aktuella alternati­
ven enligt steg 2
Tidigare utförda specifika beredningar, typ- och 
standardberedningar
Anteckningar





Kapaciteter och tidåtgångsdata för maskin- och personinsatser
Normer och anvisningar 
F acklitteratur 
F orskningsrapporter
Arbetar skydds styrelsens anvisningar
BIL. 2.7 80
Tillverkningsberedning i byggdriftsskedet 
Steg 4
Mall för alternativkalkylering 
Aktivitet:
Särskilda kostnader och intäkter som är en konse­
kvens av respektive alternativ
Alternativ
1. D IREKTA KOSTNADSKONSEKVENSER
- material - inbyggt material + spill
- hjälpmaterial + spill + löpande 
reparation
- arbete - löpande arbete
- för- o efterarbeten, om ställning










- UE, tran ­
sporter , 
tjänster
- platsorga- - lön
nisation - lönebikostnad
- övriga - speciella bodar och anordningar
kostnader - lagringskostnader
- servicekostnader
- kostn. för investering, utveckling
2. KONSEKVENSER AV OLIKA BYGGTID
- m inskad kostnad för platsorganisation
- " - tillverkning sanordning
- täckningsbidrag från produktionsapparaten på 
ny byggplats
- räntevinst tidigare fakturering
- byggherrens värdering av tidigare ibruktagande
3. EJ KALKYLERBARA KONSEKVENSER (+OCH-)
- kontinuerlig sysselsättning









































































BIL. 2. 9 82

















Rekapitulering - syfte med beredningen
- aktuella aktiviteter
- styrande villkor och 
problem
- bortsorterade utföran ­
dealternativ och motiv 
varför
Valda metoder och arbetsförlopp
(per aktivitet)
Valda insatser till arbetsförloppet
(per aktivitet)
Detaljerad genomgång per aktivitet





NORM VARIAN T MED FYRA DE TALJE- 
RINGSNIVÅER
BIL. 3.1 84








ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)




2 balkonger + 2 balkar 
4 gavelspetsar + 14 tal
8 väggelem. förråd
Montering föregås av: Återfyllning kring grund 
Lättbetongmontage 
Grundläggning för förråd 
Utsättning + kontroll stomme läg. 1+2 
Lev. fäst- och isolermtrl. 11 hus 
Lev. väggelement (läg.+förråd, 1 lev.per läg.)
+ balkonger, balkar läg. 1+2
Lev. takstolar och takluckor läg. 1+2
I montering ingår: Montage väggelement, balkonger, balkar läg. 1+2
Resurs 4 träarb. + Mobilkran 
Montage takstolar läg. 1+2 
Resurs 3 träarb. + Mobilkran 
Montage väggelement förråd läg. 1+2 
Resurs 3 träarb. + Mobilkran
Samtidigt med mon- Komplettering för balkong 
tering pagar:
Montering efterföljes Invändig stomkomplettering 










ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)
ARBETETS AVGRÄNSNING. ARBETSFÖRLOPP (In- och utvillkor, ingående delarbeten).
/&£
2 balkonger + 2 balkar 
4 gavelspetsar + 14 takstola: 





1) Delarbeten 2) Material 3) Arbetskraft 4) Hjälpmedel 5) Yttre villkor (kopp­
lade arbeten, väder etc) 6) Administration (beredn. planering, avrop, utsättn, order, 
kontroll etc)
Specifikation Precisering av typ, dim. etc
Varningar. Tips. Hänvisningar till bill
2)Material:Väggelement.gavelspetsar (läg.+förråd, 1 lev. per läg.) levereras på "flats" 
från elementfabrik.Styrlister lev. från elem.fabrik.Takstolar. Balkonger. Träbalkar 
platstillverkas.Takluckor levereras buntade från trävaruhandlaren.Underlagspapp 
(sy11isolering).Mineralullsrerasor(drevning)Spik.Murstift.Plastplugg,Häftklammor.
3)Arbetskraft: 3-4 träarbetare
4)Hjälpmedel:Mobilkran (Biörn 11 IL).Stockmattor.Lvftok.Redskapslåda.Wireläneor (olika 
typer).Stegar.Bock.Strävor.Riktbräda.Sopborste.Häftapparat.Slagborrmaskin.Elkabel. 
Plåtsax.Slägga.Verktygslåda med handverktyg.
5)Yttre villkor:Äterfyllt kring grund.Lättbetong monterad.Grundlagt för förråd.Avröit 
för "flats" (elementleverans). Ej för stark blåst.
6)Administration:Kontrollerad stomme och utsatt för montage.Till elem.fabrik översänd 
lastplan.Till fabriken översänd avropsplan.Till fabrik översänd lossningsplan.Avropat 
fäst- o isoler.mtrl.Avropat element och styrlister.Avropat balkonger och balkar.Avro­
pat buntade takluckor.Avropat takstolar.Kontinuerligt utförd kontroll av montaget.
Varningar
Störningar - Dålig metodvariant - 
Dålig inkörning
Motåtgärd
Mobilkran sätter sig fast - dålig bärig­
het i mark vid uppställningsplats
Bädda med stockmattor
återfyllning kring grund ej klar - 
besvärligt att arbeta kring huset - 
dyrare att återfylla efter montage
Driftplanera alla angränsande aktiviteter i 
varvet på samma nivå
Grundläggning för förråd ej klar - 
montaget måste brytas
Driftplanera alla aktiviteter på samma nivå
Mycket spring - dålig kommunikation Använd kortvågsradio
Besvärligt för levererade fordon att 
ta sig fram samt lossa
Ordna rundkörning. Röj upp lossningsplatser 
för "flats"
Element leveranser klickar Avropa i god tid
"Fiatset" står vänt åt fel håll Tillse att fabrik märker "flats" med lägen- 
hetsnummer samt den sida som skall vetta emot 
resp. lägenhet
"Fiatset" lutar åt fel håll Skaffa fram pallningsvirke och palla upp "flat­
set" vid mottagandet
Elementen är fellastade - ej i mont, 
ordning
Stöt på fabrik att de kontrollerar sin ut- 
lastning
Elementen är feltillverkade - passar ej Stöt på fabrik att de har en ordentlig avsyning
Utsättningsfel och felaktiga mått- 
toleranser i stomme
Kontrollera och låt ev. justera betong- och 
lättbetongstomme före utsättning
Bandjärn att lyfta elem. i går av - 
livsfara
Använd endast lyftok för lyft av väggelem. och 
gavelspetsar
Stark blåst - stort vindgång i elem.
- livsfara
Överväg fortsatt montage i varje enskilt fall
Bilagor sid.
BIL. 3.2 85








Mont, väggelem.+balkonger och balkar läg 1+2
KLASSIFIKATION
ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)







Lä t tbe t on gmon tage.
Utsättning + kontroll stomme läg 1+2.
Lev. fäst- och isolermtrl 11 hus.
Lev. väggelem. (läg. + förråd, 1 lev. per läg) 





Montage väggelement läg 1.
Resurs 3 träarb. + Mobilkran.
Montage väggelement läg 2.
Resurs 3 träarb. + Mobilkran.
Montage balkonger, balkar läg 1+2.
Resurs 3 träarb. + Mobilkran;
Komplettering för balkong.
Grundläggning för förråd.
Montage takstolar läg 1+2.
Montage väggelement förrad läg 1+2.
TILLVERKNINGSBEREDNING I BYGGDRI3T3SL-L.iP ..... ....  .... .... ... sid............
AKTUELLT ARBETE
Ti 11 vprkmng 11 st radhus om vardera 2 lägenheter
kLASSIFIKATION
Tillverkningps’““!0 Mont, trästomme+taks tolar hus. Kompl. för balkong.
1 " 1 Mont, väggelem.+balkonger och balkar läg 1+2.
ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)





'bL Komplettering för balkong
ARBETSMETOD, RESURSINSATSER, VILLKOR
1) Delarbeten 2) Material 3) Arbetskraft 4) Hjälpmedel 5) Yttre villkor (kopp­
lade arbeten, väder etc.) 6) Administration (beredn. planering, avrop, utsättn, order,
Specifikation Precisering av typ, dim, etc.
Vaminear. Tios. Hänvisningar till bil. ..
2) Material:Väggelem.(läg+förråd) lev.på "flats" lägenhetsvis lastade tran eiem.raoriK 
tills.med gavelspetsar.Styrlister lev.från elem.fabrik 60 ra/gav.hus,53 m/mellanhus. 
Balkar 2.st/hus,balkonger 2 st/hus platstillverkas.Underlagspapp(syllisolering bredd
5 cm 50 m/gav.hus,42 m/mellanhus.MineralulIsremsor(drevning) 2" 160 m/hus.Spik 8 
dyckert galvad 80 st/hus.Spik 7" dyckert galvad 40 st/hus.Spik 5" dyckert galvad 50st 
hus.Spik 4" tråd blank 80 st/hus.Formspik(dubbelhuvad) 3" 200 st/hus.Spik 2 1/2 nr ^ 
43 tråd galvad,(kapad 5",delen med skalle) 135 st/gav.hus,120 st/mellanhus.Spik 21/2 
nr 43 tråd galvad(kapad 5",delen utan skalle) 180 st/hus.Häftklammor 1/16" 600 st/gav, 
hus 550 st/mellanhus.Murstift 105 mm järn 12 st/hus.Plastplugg 12 mm,12 st/hus.(Spik, 
häftklammor.murstift och plastplugg plac. i fästmateriallada.
3) Arbetskraft: 4 träarbetare .....
4) Hiälpmedel:Mobilkran(Björn 11 IL).Stockmattor 6 st.Lyftok.Redskapslada.Wirelanga 4 
parter,wirelänga 2 parter,wirelänga 1 part,mjuk länga(plexiband).Stegar länSd f m,
3,5m, 5m aluminium.Bock lätt flyttbar.8 strävor aluminium.2 st råsp.ont 1’x4 .Riktbrä- 
da 4 m.Sopborste.Häftapparat(duofast 5010).Slagborrmaskin(omställbar).Elkabel 50 m. 
Plåtsax.Slägga.Styrlina.Spimallar 3 st.Coromantborr 0 12 mm 2 st/11 hos,0 4 mm 10st/
11 hus. Verktygslåda med handverktyg.
5) Yttre villkor:Äterfyllt kring grund.Lättbetong monterad.Avröj t för flats (element-
leverans). Ej för stark blåst. . .
6) Administration:Kontr.stomme o utsatt för mont.enl.utsättn.plan.till Elem.fabr.över 
sänd lastplan för elem.pä "flats".Till fabr.översänd avropsplan för tont.avrop.Till 
fabr.o lastbilsför.Översänd lossn.plan(disp.plan) för "flats".Avropat 3 veck.r förväg 
fäst-o isolermtrKll hus).Avropat 2 dag i förväg elem.o styrlist.fran elem.fabr.Avro­
pat 1 dae i förväe balk.o. balkar.Kont.utförd kontroll av mont. enl. kontrollplan.
Varningar
Störningar - Dålig metodvariant Motåtgärd
Mobiikran sätter sig fast-dälig bä­
righet i mark vid uppställn.plats 
Återfylln.kring grund ej klar-be- 
svärligt att arbeta kring huset- 
dyrare att återfylla efter montage 
Mycket spring-dålig kommunikation
Besvärligt för levererande fordon 
att ta sig fram samt lossa
Elem. leveranser klickar
"Fiatset" står vänt åt fel håll
"Fiatset" lutar åt fel håll
Elem. är fellastade-ej i mohtT.ordn. 
Elem. är feltillv. - passar ej
Utsättningsfel och felaktiga 
måttoleranser i stomme
Bandjäm att lyfta elem. i går av 
- livsfara
Stark blåst-stort vindfång-livsfara 
Går ej att få elem. på plats - 
styrlistn.fel
Går ej att få balkong på plats - 
för snäv måttolerans
Går ej att få balk på plats - balk 
för lång eller för kraftig 
Gipsskador på element
Bädda med stockmattor enl. dispositionsplan
Driftplanera alla angränsande aktiviteter 
(i varvet) på samma nivå
Använd kortvågsradio, en för arbetslaget samt en I 
för mont.laget.
Ordna rundkörning.Röj upp lossn.platser för"flats" 
Kolla att bilförare har disp.plan med utmärkta 
lossningsplatser.
Avropa 2 dgr i förväg efter avropsplan.Kolla upp 
med fabr. strax före lev. att allt är i sin ordn. 
Tillse att fabr. märker"flats" med läg.hetsnr, 
samt den sida som skall vetta emot resp. läg.
Skaffa fram pallningsvirke o palla upp "flatset" 
vid mottagandet
Stöt på fabr. att de kontr. sin utlastn.
Stöt på fabr. att de har en ordentlig avsyning
Stöt på laget att de kollar elem. för de mont. det. 
Kontr. o låt ev. justera betong- o lättbetongstom­
me före utsättn.Mät dagmått i sout.vån.Kontr. att 
plats finnes för lägenhetsskilj ande elem.
Använd endast lyftok för lyft av väggelement och 
gavelspetsar
Överväg fortsatt montage i varje särskilt fall 
Styrlista efter "lathund" och tolk
Vid plac. av elem. 6 kolla plats för balkong med 
stickmått
Kolla längd med stockmått samt dim. på balk
Använd specialsträvor. Banka ej på gips med slägga
Bilagor sid. BIL. 3.14
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A K TU E L L T A R B E T E  
T illv e rk n in g  '
T illv e rk n in g ssk ed e  
S k ede seta p p sp ro ce s s
A rbe tsa r tsp ro c es s  
A rb e tso p e ta t io n  
D e lo p era t io n  ^
K L A S S IF IK AT IO N
M on t, ta k s to la r lä g . 1 + 2
AR B E T SPR O D U K T (S k is ser , d im en s io n e r e tc .)
A RB E T E T S A VG R ÄN SN IN G . AR BE T SFÖ R LO P P (In - o ch  u tv illk o r , in g å en d e d e la rb e ten ) .
M on te r in g  fö r eg å s a v :
I m on ter in g in g å r :
M on ter in g e fte r - 
fö ljes a v :
M on tag e v ä g g elem . b a lk o n g e r o ch  b a lk a r lä g . 1+ 2 . 
L ev era n s ta k s to la r o ch  ta k lu ck o r lä g  1+ 2  
M on tag e g a v e lsp etsa r , ta k s to la r , u p p tra n sp o rt  
ta k lu ck o r lä g . 1+ 2 .
R e su r s 3 trä a rb . +  M ob ilk ra n .
M on tag e v ä g g e lem . fö r rå d  lä g 1+ 2 .
A K T UE L L T  A R B E T E
T illv e rk n in g  ...l .l .J S .t..  r a d h u s om  v a rd era  2 lä g enh e te r .
K L A S S IF IK AT IO N
T i  l lv e rk n in g ssk ed e ....M Q n t,.. .trä a tom o ie+ ta k 5 £ aL a x .L u § .... K am p i* . .f ijx .L a lk ftP . 
S k ed e se ta p p sp ro c es s ....M on  t . .. .  t rä s tomm e..+ ...ta k s . to .la r . h u s ..
»  1 ...M p .n t ... .U k s ta lar ...l .ä gA ..l+ 2 .,... .. .. .. .. .. .. .. .. .. ..
A rb etsa r tsp ro ce s s
A rb e tso p e ra t io n
D e lo p e ra t io n
A R B E T SPR O D U K T (S k is ser , d im en s io n e r e tc .)
A R B ET E T S A VG R ÄN SN IN G . AR BE T SFÖ R LO P P (In - o ch  u tv illk o r , in g å en d e d e la rb e ten ) .
U tsä ttn .+ k on tro ll  
s tom m e lä g  1+ 2
O———>0
L ev . F ä s t- o ch  
iso le rm tritr l .l l h u s i
-r is ,
L ev .ta k s to la r o ch  
ta k lu ck o r lä g  1+ 2
ä g g e lem .(lä g .+  |
fö r rå d  1 , le v . p e r lä g )  .1
n  -+ b a lk o n g^ r.b a lk a jT ç- lâ g 1+ 2  
M oh t.
X ^ v äg g e lem .b a lk o n g er i M on t, ta k s to la r  
-  J b a lk a r lä g  1+ 2 > J f lä g  1+ 2  .
M on t.
v ä g g e lem .+ fö r  
lä g  1+ 2
q  L ä ttb e ton gm on t.^  !
A ter fy lln in g
o-LV."8 eru"J >o
G ru n d lä g g n in g  
fö r fö r rå d
■ rå
M on t, g a v e lsp etsa r  
ta k s  to la r,u p p tra n sp o  
ta k lu ck o r 1  ä g  1+ 2 ___
3T +M ob ilk ra n
s id
A R BE T SM E TO D , R E SUR S IN SA T SE R , V IL LK O R
1 ) D ela rb eten 2 ) M a te ria l 3 ) A rb etsk ra ft 4 ) H jä lpm ed el 5 ) Y ttr e v illk o r (k op p ­
la d e a rb e ten , v ä d e r e tc) 6 ) A dm in is tr a tio n  (b e red n . p la n e rin g , a v ro p , u tsä ttn , o rd e r, 
k on tr o ll e tc)
S p e cif ik a tio n P re c is e r in g  a v ty p , d im . e tc
V a rn in g a r . T ip s . H än v isn in g a r t i l l b ill
2 )  M a te ria l  : G a v e lsp e tsa r le v . p å " f la ts" ,lä g en h e tsv is la s ta d e från  e l.fa b r ik  t il lsam ­
m an s m ed v ä g g e lem en t. 14 s t ta k s to la r /h u s p la ts t il lv e rk a s . T ak lu ck o r le v . b u n ta d e  
fr ån  trä v a ru h an d la ren , g a v e lh u s 1 b u n t L 1 = 2 ,4 4  m , 4 b u n t L 2 = 3 ,5 1  m , 1 b u n t L 3 =  
= 2 ,3 2  m , m e lla n h u s 2 b u n t L 3 , 4 b u n t L 2 . M in e ra lu lls r em so r (d r ev n in g ) b r ed d 2"
3 7 m e t/h u s . S p ik  5" d y ck e rt g a lv a d  70 s t /h u s . F o rm sp ik  3" (d u b b elh u v a d ) 4 0 s t /h u s . 
H ä ftk lam m or 1 /1 6 " 75 s t /h u s (sp ik , h ä ftk lam m or p la c era t i en fä s tm a te ria llå d a ) .
3 )  A rb etsk ra ft: 3 tr ä a rb eta r e
4 ) H jä lpm ed e l  : M ob ilk ra n (B jö rn  11 IL ). S to ckm a tto r 6 s t . 5 x 1  m e t. L y fto k . R ed sk ap s - 
la d a . M ju k lä n g a (p lex ib a n d ) . W ir e lä n g a 2 p a r te r . S te g e lä n g d  3 ,5  m e t. a lum in ium . 
B o ck lä tt f ly ttb a r. T rä s tr ä v o r 2 0 s t (rå sp o n t 1" x 4" ) . H ä fta p p a ra t (d u o fa s t 5 0 1 0 )  
P lå tsa x . D is tan sk la v a r 2 s t . S ty r lin a . V erk ty g s lå d a m ed  h an d v e rk ty g .
5 )  Y ttre v illk o r : A ter fy llt k r in g g ru n d . E j fö r s ta rk  b lå s t .
6 )  A dm in is tra t io n : A v ro pa t 3 d a g a r i fö rv ä g ,b u n fa d e ta k lu ck o r . A v ro pa t 1 d a g i fö rv ä g  
ta k s to la r . K on tin u er lig t u tfö rd  k o n tr o ll a v  m on ta g e t en l. k o n tro llp la n .
V a rn in g a r
S tö rn in g a r —  D å lig  m e to d v a r ian t - 
D å lig  in k ö rn in g
M o tå tg ä rd
M ob ilk ran  sä tter s ig  fa s t - d å lig  
b ä r ig h et i m a rk v id  u p p s tä lln .p la ts
A te rfy lln in g  k r in g g ru n d e j k la r -  
b e sv ä r lig t a tt a rb e ta  k r in g h u se t -  
d y ra re a tt å te rfy lla  e fter  m on ta g e .
M y ck e t sp r in g  - d å lig  k om m un ik a t io n .
G a v e lsp etsa r ä r fe lla s ta d e - e j i  
m on t .o rd n in g .
G a v e lsp etsa r ä r fe lt i l lv erk a d e-  
p a ssa r e j.
T ak s to la r ä r fe lt i llv e rk a d e  -
T ak lu ck or p a s i  
s to r lek a r
B an d jä rn a tt ly fta  e lem en t i g å r ; 
l iv s fa r a .
S ta rk b lå s t - s to rt v in d få n g i e le ­
m en ten  - liv s fa r a .
I B äd d a m ed s to ckm a tto r en l. d isp o s it io n sp la n .
D rif tp la n era a lla  an g rä n sa n d e a k t iv ite te r  
( i v a rv e t) p å sam m a n iv å .
A n v än d k o r tv å g srad io  en  fö r v a r a rb ets leda r e  
sam t' en  fö r m on ta g e la g e t.
S tö t p å fa b r ik  a tt d e h a r en  o rd en t lig  a v sy ­
n in g  sam t s tö t p å la g e t a tt d e k o lla r g a v e l ­
sp e tsen  fö re d e . m on tera r d en .
S tö t p å fa b r ik  a tt d e h a r o rd en t lig  a v sy n in g
K on tro lle ra  a rb e tsp la tsen s t il lv e rk n in g sr itn  
p å ta k s to la r m ed fa b rik en s r itn . p å g a v e l ­
sp e tsa r .
K on tro lle ra  fö re le v e ra n s fö rh a n d sb e s tä lld a  
ta k lu ck o r t i l l fo rm a t , d im .o ch  a n ta l.
A n v än d en d a s t ly fto k fö r ly ft a v  v ä g g e lem en t 
o ch  g a v e lsp e tsa r .
Ö v e rv ä g  fo rtsa tt m on ta g e i v a r je sä r sk ilt  
fa ll .
B ila g o r s id .
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AR3ETSPR0DUKT (Skisser, dimensioner etc.)
ARBETETS AVGRÄNSNING, ARBETSFÖRLOPP (In- och utvilIkor, ingående delarbeten).
MontageMontering fö:
väggelement förråd läg 1 +2.I montering ingår: Montage
Montage väggelement, balkonger, balkar läg 2Montering efterföljes
TILLVERKNINGSBEREDNING I BYGODRIFTSSKEDET
KLASSIFIKATIONAKTUELLT ARBETE
Tillverkning 11. st radhus,.om. varåera 2 1 ä^enheter...........
Tillverkningsskede ..M.Qnt....W^St.9.™^Æa^.ÇP.Ux.hus,vKomplA< för..balkong. 
Skedesetappsprocess ..Mönt....tj;äs.torame..±..t.skRt.o.laF..))H5.«...............




ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)





•Lev. fäst- och I 
isolermtrl 11 hus'J
Lev. vägge|.em( läg. + för­







sid- -------—---- —...... . .. .....
ARBETSMETOD, RESURSINSATSER, VILLKOR . . » yttrp viukor (kopp-
il Delarbeten 2) Material 3) Arbetskraft 4) Hjälpmedel 5) Yttre vii.ik.or \.Kopp 
lade arbeten, väder etc) 6) Administration (beredn. planering, avrop, utsettn, order,
Specifikation Precisering av typ, dim. etcVarninRar. Tips. Hänvisninga? till bil.
2) Materiel: Väggelement (läg. * törrld) lev. på "flats", lägenhetsvia la.tade £rån_ 
el.fabrik tillsammans med gavelspetsar. Underlagspapp (syllisolering) bredd 10 cm,
35 met./hus. Spik 5" dyckert galvad 50 st/hus. Spik 4" dyckert galvad 40 st/hus..
Hädtklammor 1/16" 90 st/hus. (Spik, häftklammor placerat i en fastmatenallada).
3) Arbetskraft: 3 träarbetare.
4) Hiälpmedel: Mobilkran (Björn 11 IL). Stockmattor 6 st 5 x 1 met. Lyftok. Redskaps- 
lada. Stege 2 m, 3,5 m aluminium. Trästrävor 4 st (raspont 1 x 4 ). Häftapparat 
(duofast 5010). Plåtsax. Slägga. Styrlina. Verktygslåda med handverktyg.
5) Yttre villkor: Äterfyllt kring grund. Grundlagt för förråd. Ej för stark blåst.
6) Administration: Dtförd kontroll av syll enl. kontrollplan. Utförd kontroll av mon- 
taget enl. kontrollplan.
Varningar
Störningar - Dålig metodvariant - 
Dålig inkörning
Motåtgärd
Mobilkran sätter sig fast - dålig 
bärighet i mark vid uppställn.plats.
Bädda med stockmattor enl. dispositionsplan.
Återfyllning kring grund ej klar - 
besvärligt att arbeta kring huset - 
dyrare att återfylla efter montage.
Driftplanera alla angränsande aktiviteter 
(i varvet) på samma nivå.
Grundläggning för förråd ej klar - 
montaget måste brytas.
Driftplanera alla angränsande aktiviteter 
(i varvet) på samma nivå.
Mycket spring - dålig kommunikation. Använd kortvågsradio, en för var arbetsledare 
samt en för montagelaget.
Elementen är fellastade - ej i mont.- 
ördning.
Stöt på fabrik att de kontrollerar sin ut- 
lastning.
Elementen är feltillverkade - 
passar ej.
Stöt på fabrik att de har en ordentlig av­
syning samt stöt på laget att de kollar elem, 
före de monterar det.
Utsättningsfel och felaktiga mått- 
toleranser i syllen.
Kontrollera och låt ev. justera syll före 
montage.
Bandjärnen att lyfta element i går 
av - livsfara.
Använd endast lyftok fcr lyft av väggelement 
och gavelspetsar.
Stark blåst - stort vindfång i ele­
menten - livsfara.
Överväg fortsatt montage i-varje särskilt fall.
Bilagor sidi 'BIL. 3.14
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T IL L V E R K N IN G S B E R E D N IN G  I  B Y G G D R IF T S S K E D E T  s i d
A K T U E L L T  A R B E T E
T i l l v e r k n i n g
T i1 I  v e r k n i n g s  s k e d e
S k e d e s e t a p p s p r o c e s s
K L A S S I F IK A T IO N
S ty r l i s t n i n g  l ä g . 1
A rb e t s a r t s p r o c e s s
A r b e t s o p e r a t i o n
D e lo p e r a t i o n
A R B E T S P R O D U K T  ( S k i s s e r , d im e n s i o n e r e t c . )
A R B E T E T S  A V G R Ä N S N IN G , A R B E T S F Ö R L O P P  ( In -  o c h  u t v i l l k o r ,  in g å e n d e  d e l a r b e te n ) .
& W U -U U .E .H H E .T
S ty r l i s t n i n g  f ö re g å s  a v : U t s ä t t n i n g  +  k o n t r o l l  s t o m m e  l ä g . 1 + 2  
I  s t y r l i s t n i n g  i n g å r :  F ö r b e r e d a  s t y r l i s t n i n g
R e s u rs  1  t r ä a r b .
S t y r l i s t n i n g  l ä g . 1  
R e s u rs  1  t r ä a r b .
S t y r l i s t n i n g  e f t e r fö l -
j e s  a v :  M o n t a g e  v ä g g e l e m e n t l ä g . 1
S t y r l i s t n i n g  l ä g . 2
T IL L V E R K N IN G S B E R E D N IN G  I  B Y G G D R IF T S S K E D E T
A K T U E L L T  A R B E T E
,  1 1  s t  r a d h u s  o m  v a r d e r a  2  l ä g e n h e te r .
T i l l v e r k n i n g  °
Kl a s s if ik a t io n
T i l l v p r lm in g A A k p t f o  M o n t , t r ä s t o m m e + t a k s t o l a r  h u s . K o m p l . f ö r  b a l k o n g
0 1 ,  .  M o n t , t r ä s t o m m e  +  t a k s t o l a r h u s .
M o n t , v ä g g e l e m , +  b a l k o n g e r  o c h  b a l k a r  l ä g  1 + 2
D e lo p e r a t i o n  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
A R B E T S P R O D U K T  ( S k i s s e r , d im e n s i o n e r e t c . )
A R B E T E T S  A V G R Ä N S N IN G . A R B E T S F Ö R L O P P ( In - o c h  u t v i l l k o r ,  in g å e n d e  d e l a r b e t e n ) .
M C U A H V A 4 E M W E .T
L e v .f ä s t -  o  i s t  
^ l e rm t r l 1 1  h u g
U t s ä t t n .+ k o n - L e v .b a l k o n g e r
F ö r b e r e d a
s t y r l i s t n i n g S ty r l i s t n i n g  l ä g . 1
A R B E T S M E T O D , R E S U R S IN S A T S E R , V IL L K O R
1 )  D e l a r b e t e n  2 ) M a t e r i a l 3 ) A r b e t s k ra f t 4 ) H jä l p m e d e l 5 ) Y t t r e  v i l l k o r ;  ( k o p p ­
l a d e  a rb e t e n , v ä d e r e t c . ) 6 ) A d m in i s t r a t i o n  ( b e re d n . p l a n e r i n g ,  a v ro p , u t s ä t t n , o r d e r ,  
k o n t r o l l  e t c . )
S p e c i f i k a t i o n  P r e c i s e r i n g  a v  t y p , d im , e t c .
V a r n i n g a r . T ip s . H ä n v i s n i n g a r  t i l l  b i l .
1 )  D e l a rb e t e n :
F ö r b e r e d a  s t y r l i s t n i n g
T r ä a r b e t a r e  t a r  f ra m  m a t e r i a l  o c h  h j ä l p m e d e l  e n l . n e d a n .
S t y r l i s t n i n g
K a p a _ l i s t _ +  2 §EE_e1 : K a p a  s t y r l i s t e r  (B IL . 3 » 1 3 ') - P å  s t y r l i s t e n s  u n d e r s i d a  h ä f ta s  
u n d e r la g s p a p p . F IG U R  1 .
S p ik a  f a s t s t y r l i s t e r :  M o t b e t o n g  s t y r l i s t  p l a c e ra s  m e d  m a l l e f t e r  u t s ä t t n i n g s l i n j e .  
B o r r a  h a l m e d  C o r o m a n tb o r r 0  4  m m  g e n o m  l i s t e n  o c h  n e r i  b e t o n g e n  c / c  0 ,5  m . B o r ra  
5  c m  n e r i  b e t o n g e n  ( s ä t t  b o r re t s å  a t t  c h e c k e n  t j ä n a r s o m  s t o p p ) . S p ik a  f a s t m e d  
2  1 / 2 "  n r  4 3  g a l v a d  t r å d s p i k  ( k a p a d  5 " ,d e l e n  m e d  s k a l l e ) . F IG U R  1 .
M o t l ä t t b e t o n g  s t y r l i s t  p l a c e ra s  m e d  m a l l e f t e r  u t s ä t t n in g s l i n j e .  S p ik a  f a s t m e d  
2  1 / 2 "  n r  4 3  g a l v a d  t r å d s p i k . F IG U R  1 .
B o r ra  f ö r_ s t i f t :  M u r s t i f t . I  s o u t .v å n . b o r r a s  h å l , f ö r  m u r s t i f t  c / c  0 ,8  m  i  d e  b e ­
t o n g v ä g g a r  e l em e n t e n  1 - 3  s t ö t e r  e m o t . C o r o m a n tb o r r  0  1 2  m m  a n v ä n d e s . F IG U R  1 .
S t i f t . I  l : a  v å n . b o r r a s  h å l c / c  0 ,5  m  i  d e  l ä g e n h e t s s k i l j a n d e  b e t o n g v ä g g a rn a .C o r o ­
m a n tb o r r  0  4  m m  a n v ä n d e s . H å le n  b o r ra s  4 0  m m  d j u p a . S e  f r am s id a  o c h  F IG U R  1 .
A n h å l ls k l o t s a : I  s o u t .v å n . s p i k a s  a n h å l l s k l o t s a r  ( 4  s t / l ä g . ) a v  t r ä  f a s t i  d e  l ä t t ­
b e t o n g v ä g g a r  e l e m e n t 1 - 3  s t ö t e r  e m o t . S p ik a  f a s t m e d  4 "  b l a n k  t r å d s p i k . L ä g e  p å  
k l o t s  l o d a s  m e d  v a t t e n p a s s  1 ,8  m  f r å n  u t s ä t t n i n g s l i n j e  i  b e t o n g p l a t t a . F IG U R  1 .
2 )  M a t e r i a l :
S t y r l i s t e r  l ä g e n h e t s v i s  b u n t a d e  e n l .  B I L .3 « 1 3 » 3 3  m /g a v e l l ä g . 2 6  m /m e l l a n l ä g . U n d e r -  
l a g s p a p p  b r e d d  5  c m , 2 9  m /g a v e l l ä g . 2 1  m /m e l l a n l ä g . S p ik  2  1 /2 "  n r  4 3  t r å d  g a l v a d  
( k a p a d  5 "  d e l e n  m e d  s k a l l e ) , 7 5  s t / g a v e l l ä g . 6 0  s t /m e l l a n l ä g . S p ik  4 "  t r å d  b l a n k ,
1 5  s t / g a v e l l ä g . 1 5  s t /m e l la n l ä g .  H ä f t k l a m m o r 1 /1 6 " , 1 0 0  s t / g a v e l l ä g . 7 5  s t /m e ll a n ­
l ä g . ( s p i k , h ä f t k l a m m o r i  f ä s tm a t e r i a l l å d a ) .
3 )  A r b e t s k r a f t :
1  t r ä a r b e t a r e  s t y r l i s t a r k o n t i n u e r l i g t  ( a n s v a r s k ä n s l a )
4 )  H j ä l p m e d e l :
S l a g b o r rm a s k i n  ( o m s t ä l l b a r ) . E lk a b e l 5 0  m . H a n d v e r k t y g .  H ä f t a p p a r a t ( d u o f a s t  5 0 1 0 ) .  
S p i k m a l l a r 3  s t . C o r o m a n tb o r r 0  1 2  m m  2 / s t / l l h u s , 0  4  m m  1 0  s t / 1 1  h u s .
5 )  Y t t r e  v i l l k o r :
L ä t t b e t o n g  m o n t e ra d . E v e n tu e l l b e t o n g a v j ä m n in g  h ä r d a d  s a m t k a n t fo rm  r i v e n
6 )  A d m in i s t ra t i o n :
K o n t ro l l e r a d  s to m m e  o c h  u t s a t t f ö r  m o n t a g e  e n l . u t s ä t t n i n g s p l a n .  A v ro p a t 2  d a g a r  
i  f ö rv ä g  s t y r l i s te r  f r å n  e l e m . fa b r i k . K o n t ro l l e r a d  s t y r l i s t n i n g  e n l . k o n t r o l l p l a n .
B i l a g o r s i d . B IL , 3 . 5 b j 3 . 5 o  o c b  3 _ 1 3
FIGUR 1
BIL. 3.5b 89
Siyrlistning på underlag 
av betong
Siyrlistning på underlag 
av lättbetong
Borra, för stift i betong
Gavelhus = 45 m 
Mellanhus= 37 m
Gavelhus = 19 m 
Melianhus = 19 m
Gavelhus = 24 m 
Me]lanhus = 32 m
Styrlist av trä Styrlist av trä
Under1agspapp
\l \
Hål för stift c-c 0,5 m
Häfta på, underlagspapp












Spik 5" galvad tråd­
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Borra för murstift - anhållsklotsa
I betongväggar 
borrade hål för 
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klots av trä





B I L . 3 . 6 a 9 1
T I L L V E R K N IN G S B E R E D N IN G  I  B Y G G D R I F T S S K E D E T s id . . .  .
A K T U E L L T  A R B E T E  
T i l l v e r k n i n g
K L A S S I F I K A T I O N  j
A r b e t s a r t s p r o c e s s
D e l o p e r a t io n
A R B E T S P R O D U K T  ( S k i s s e r , d im e n s io n e r  e t c . )
A R B E T E T S  A V G R Ä N S N I N G . A R B E T S F Ö R L O P P  ( I n -  o c h  u t v i l l k o r , i n g å e n d e  d e l a r b e t e n ) .
6 T C . v i c e U tT .  V T t .
S o u 7 .
P L A .T S  A  I À C .
M o n te r i n g  f ö r e g å s  a v :  L e v . f ä s t -  o c h  i s o l e r m t r l .  1 1  h u s
L e v . v ä g g e l e m . l ä g  1  
S t y r l i s t n in g  l ä g  1
I  m o n te r i n g  i n g å r :  F ö r b e r e d a  m o n t a g e .
R e s u r s  3  t r ä a r b .  +  M o b i l k r a n  
M o n t e r a  3  v ä g g e l e m e n t ,  s o u t . v å n .  
R e s u r s  3  t r ä a r b .  +  M o b i l k r a n  
M o n t e r a  1 6  v ä g g e l e m e n t , l : a  v å n .  
R e s u r s  3  t r ä a r b .  +  M o b i l k r a n
S a m ti d i g t  m e d  m o n te - L e v . v ä g g e l e m . l ä g  2 .  
r i n g e n  p å g å r :  S ty r l i s t n i n g  l ä g  2 .
K o m p le t te r i n g  f ö r  b a l k o n g .
M o n t e r i n g  e f t e r f ö l je s  a v :M o n t . v ä g g e l e m . l ä g  2 .
T I L L V E R K N IN G S B E R E D N IN G  I  B Y G G D R I F T S S K E D E T  s i d
Kl a s s if ik a t io n
v a r d e r a  2  l ä g e n h e t e r
T i l lv e r k n in g  
T i l l v e r k n i n g s s k e d e  
S k e d e s e ta p p s p r o c e s i
M o n t , t r ä s t o m m e + t a k s to l a r  h u s .K o m p l  f ö r  b a l k o n g .
M o n t , v ä g g e l e m . +  b a l k o n g e r  o c h  b a l k a r  l ä g  1 + 2
A r b e t s a r t s p r o c e s s
M o n t , v ä g g e l e m . l ä g .  1
D e l o p e r a t i o n
A R B E T S P R O D U K T  ( S k i s s e r ,  d im e n s i o n e r e t c . )
A R B E T E T S  A V G R Ä N S N I N G . .A R B E T S F Ö R L O P P  ( I n -  o c h  u t v i l l k o r ,  i n g å e n d e  d e l a r b e t e n ) .
L e v . f ä s t -  o c h
i s o l e r m t r l 1 1  h u s
L e v . b a l k o n g e r
L e v . v ä g g e l e m .  
l ä g  2
U t s ä t t n + k o n t r o l l  L e v . v ä g g ­
s to m m e  l ä g  1 + 2 e l e m  l ä g  1 l ä g  1 + 2
X) o
M o n t .b a l k o n g e r ,jM o n t .
u l ä g l ^ .  v ä g g e l e m . l ä g  2 4 ,  b a l k a r  l ä g  1 + 2
I S t y r l i s t n in g |S \ v r l i s tn i n g ‘
K o m p l e t t e r i n g  f ö r  b a l k o n g
M o n t e r a  1 6  v ä g g e l e m .  
l : a  v å n .
M o n t e r a  3  v ä g g e l e m .
F ö r b e r e d a  m o n ta g e
s i d  - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
A R B E T S M E T O D , R E S U R S I N S A T S E R , V I L L K O R
1 )  D e l a r b e t e n  2 )  M a te r i a l 3 )  A r b e t s k r a f t 4 )  H j ä lp m e d e l 5 )  Y t t r e  v i l l k o r  ( k o p p ­
l a d e  a r b e t e n , v ä d e r  e t c . ) 6 )  A d m i n i s t r a t io n  ( b e r e d n .  p l a n e r i n g , a v r o p , u t s ä t tn ,  o r d e r ,
S p e c i f ik a t io n  P r e c i s e r i n g  a v  t y p , d m , e t c . .
V a r n i n e a r . T i p s . H ä n v i s n i n g a r  t i l l  b i l .
1 )  D e l a r b e t e n :
F ö r b e r e d a  m o n ta g e
T r ä a r b e ta r e  t a r  f r a m  m a te r i a l o c h  h j ä l p m e d e l e n l . n e d a n . M o b i l k r a n  s t ä l l e r  u p p  e n l .  
d i s p . p l a n , a n v ä n d  s t o c k m a t t o r  v i d  d å l i g  b ä r i g h e t . L y f td o n  s k i f t a s  t i l l ^ l y f to k .  E f t e r  
k o n t r o l l  a t t  " f l a t s e t "  ä r  u p p a l l a t  i  f r a m k a n t e n  t a g e s  p r e s s e n n i n g , s t å l s ta g  o c h  
s ä k e r h e t s k e d j o r  a v  e l e m e n t l a s s e t . F I G U R  2 .
M o n t e r a  3  v ä g g e le m e n t s o u t . v å n .
K o p p l a : T r ä a r b e ta r e  k o p p l a r  e l e m e n t , k r a n  l y f t e r  0  h å l l e r  s k y d d s l i s t  b o r t .  F I G U R  2 .  
F l y t t a :  K r a n  t r a n s p .  e l e m e n t t i l l  i n b . s t ä l l e ,  t r ä a r b . f ö l je r  m e d . V i d  b l a s t  s ty r  
t r ä a r b .  e l e m . u n d e r  t r p t . m e d  e n  l i n a , f ä s t a d  i  e l e m e n te t s  e n a  l a n g k a n t .
P l a c e r a :  E l e m e n t  m o t s t y r l i s t .M u r s t i f t s l å s  i  t i d i g a r e  b o r r a d e  h å l  i  b e t o n g v ä g g a r .  
M i n e r a l u l l s r e m s o r  p l a c e r a s  m o t b o t t e n p l a t t a  0  b a k o m  s t y r l i s t ,  s a m t  p a  e l e m e n t e n s  
k a n t e r  o c h  h ä f t a s  f a s t  B I L . 3 * 1 3 » F I G U R  2 .E l e m .p l a c , s t r ä v a s  m e d  v i n k e l s t r ä v a  a v  b o c ­
k a t  p l a t t j ä r n , k r a n  l o s s a s . F IG U R  2 .
F ä s t a :  B a n d jä r n  k l i p p s  a v , e l e m e n t  t r y c k s  i  l ä g e , r i k t a s  0  s p ik a s  f a s t .  F I G U R  2 .  
F l y t t a :  K r a n  0  t r ä a r b .  å t e r g å r  f ö r  n ä s t a  e l e m e n t .
M o n t e r a  1 6  v ä g g e le m e n t l : a  v å n .
K o p p l a :  L i k a  o v a n
F l y t t a :  L i k a  o v a n  .
P l a c e r a :  E l e m e n t  m o t b e t o n g . 2  1 / 2 " ,n r  4 3  g a l v a d  s p i k  ( u t a n  s k a l l e ) s t i c k s  n e r  1  b e -  
t o n g e n  t i d ig a r e  b o r r a d e  h å l .M i n e r a lu l l s r e m s o r  r u l l a s  u t  m o t b j ä lk l a g , ( t r y c k s  m o t  
s t i f t e n ) .A n h å l l s k l o t s a r  s p i k a s  f a s t  e f t e r  u t s ä t tn . l i n j e  i  b j ä l k l a g . F I G U R  2 .
E l e m e n t m o t s t y r l i s t .  M i n e r a u l l s r e m s o r r u l l a s  u t  m o t b j ä lk l a g  o c h  b a k o m  s t y r l i s t  
s a m t  h ä f t a s  f a s t  i  s t y r l i s t .  F I G U R  2 .  . . . .
E le m e n t  m o t l ä t t b e t o n g . 2  1 / 2 " ,n r  4 3  g a l v a d  s p i k ( u t a n  s k a l l e )  s p i k a s  i  u n d e r k a n t  p a  
e l e m .M i n e r a l u l l s r e m s a  t r y c k s  p å  s t i f t e n .O B S lG ä l l e r  e n d a s t f ö r  e l e m .6 , ö v r i g a  e l e m .  
i n g e n  m i n e r a lu l l  m o t b j ä l k l a g ! A n h å l l s k l o t s a r  s p i k a s  f a s t  e f t e r  u t s ä t t n . l i n j e r  i  
b j ä l k l a g . F I G U R  2 .  M i n e r a l u l l s r e m s o r  h ä f t a s  f a s t  p å  e l e m . k a n t e r  B I L . 3 . 1 3 . E l e m .p l a ­
c e r a s ,  s t r ä v a s  O B S ! ( s p ik  f ö r  s t r ä v a  p l a c . i  s k a r v  m e l l a n  t v å  g i p s p l a t t o r )m e d  f a s t  
e l l e r  s t ä l l b a r  s t r ä v a . F I G U R  2 .  K r a n  l o s s a s .  O B S !  V i d  p l a c e r i n g  a v  e l e m . 6  k o n t r o l l e ­
r a  m e d  m å t t k ä p p  a t t  p l a t s  f ö r  b a l k o n g  o c h  t r ä b a l k  f i n n s .
F ä s t a :  B a n d jä r n  k l i p p s  a v , e l e m e n t  r i k t a s ,  l o d a s  o c h  s p ik a s  f a s t .
F l y t t a : L i k a  o v a n .
2 )  M a t e r i a l : V ä g g e l e m e n t ( l ä g e n h e t s v i s  l a s t a d e  e n l . l a s t l i s ta ) n r  1 - 1 9 .M i n e r a l u l l s r e m -  
s o r  2 "  ( d r e v n i n g )  7 5 - 8 0  m / l ä g . S p ik  8 "  d y c k e r t  g a l v a d  4 0  s t / l ä g . S p ik  7 " d y c k e r t g a l v a d  
2 0  s t / l ä g .  S p i k  5 " d y c k e r t g a l v a d  2 5  s t / l ä g . S p ik  4 " t r å d  b l a n k  2 5  s t / l ä g . F o r m s p i k  3 "  
( d u b b e l h u v a d )  1 0 0  s t / l ä g . S p ik  2  l / 2 * n r  4 3  t r å d  g a l y a d ( k a p a d  5 r 'd e l e n  u t a n  s k a l l e )
9 0  s t / l ä g .M u r s t i f t 1 0 5  m m  j ä r n  6  s t / l ä g .H ä f tk l a m m o r  1 / 1 6 "  2 0 0  s t / l ä g .P l a s t p lu g g  1 2  n u  
6  s t / l ä g . ( s p i k , m u r s t i f t ,  h ä f t k la m m o r . p l a s t p l u g g  i  f ä s tm a t e r i a l l å d a ) .
3 )  A r b e t s k r a f t : 2  t r ä a r b .  m o n t e r a r  k o n t i n u e r l ig t ( s k i c k l i g a  a t t  a p p l i c e r a  e l e m e n t , a n -  
s v a r s k ä n s l a ) . 1  t r ä a r b . k o p p l a r  e l e m . s a m t m a ta r  f r a m  å t g å n g sm t r l  k o n tm u e r l i g t ( b l i c k  
f ö r  a r b e t s f ö r l o p p e t ,  f y s i s k t  r ö r l i g ,  a n s v a r s k ä n s l a ) .
4 )  H j ä l p m e d e l : M o b i l k r a n ( B jö r n  1 1  I L ) . S to c k m a t t o r  6  s t , 5  x  1  m e t .L y f t o k .R e d s k a p s l å d a ,  
S t e g a r  l ä n g d  2  m ,3 , 5  m ,5 m , . ( å l u m in i u m ) .B o c k  p a  h j u l  h ö j d  1 0 5  c m .6  s t r ä v o r ^  f a s t a  a l u ­
m in i u m .  2  s t r ä v o r  " s t ä l l b a r a "  a l u m i n iu m .R ik t b r ä d a  4  m  a l u m in i u m .1 0  s t  a n h å l l s k l o t s a r  
a v  j ä m (m e d  f ö r b o r r a d e  h å l ) . S o p b o r s t e .H ä f ta p p a r a t ( d u o f a s t 5 0 1 0 ) .  P l a t s a x , S l ä g g a
5  k g . T o l k . V e r k t y g s lå d a  m e d  h a n d v e r k t y g .
5 )  Y t t r e  v i l lk o r :  Ä t e r f y l l t k r i n g  g r u n d .  A v r ö j t  f ö r  " f l a t s "  ( e l e m e n t l e v e r a n s ) . S t y r l i s t  
n i n g  a v  a k t u e l l l ä g . k l a r , e v .  j u s t .  a v  b e t o n g - o . l ä t t b e to n g s to m m e  k l a r . E j f o r  s t a r k  
b l å s t .
6 )  A d m i n i s t r a t i o n : K o n t r o l l e r a d  s to m m e  0 .  u t s a t t  f ö r  m o n t . e n l . u t s ä t t n . p l a n .  T i l l  e l e m  
f a b r i k e n  ö v e r s ä n d  l a s t p l a n  f ö r  e l e m . p å " f la t s " .  T i l l  f a b r i k  ö v e r s ä n d  a v r o p s p l a n  f ö r  
k o n t . a v r o p . T i l l  f a b r i k  o c h  l a s t b i l s f ö r a r e  ö v e r s ä n d  l o s s n . p la n .  ( d i s p . p l a n )  f ö r  
" f l a t s " .A v r o p a t  3  v e c k o r  i  f ö r v ä g  f ä s t - o . i s o l e r m t r l . 1 1  ( h u s ) .A v r o p a t 2  d a g . i  f ö r ­
v ä g  e l e m . f r å n  e l e m . f a b r ik .K o n t i n u e r l i g t u t f ö r d  k o n t r o l l  a v  m o n t .e n l .  k o n t r o l l p l a n .










Stift i betong Stift i element mot 
lättbetong






Gavellägenhet : Elementen 
12, 14.
Mellanlägenhet: Elementen 
4, 8, 12, 14.
Gave11ägenhet :E1emen ten 
6, 7, 9, 10, 15, 16, 17,18.
Mellanlägenhet: Elementen 
6, 7, 9, 10, 15, 16, 17,18.
b : &







Sträva av plattjärn (använd formspik) Lättbetongvalv







2. Tryck element 
i läge (mot 
anhållsklots).












Ytterändar 2 stift 
förskjutna i sidled









(tolkens bredd = ytterväggs tjocklek)
\
Gips > Lrvl Inte-~ ^












Anhållsklots av järn med förbotrade hål för 












Mont, balkonger, balkar läg 1+2
A.rbetsoperation
Deloperation J..............................................................................................................................................
AR3ETSPR0DUKT (Skisser, dimensioner etc.)






Lev. balkonger, balkar läg. 1+2. 
Mont, väggelem. läg. 2. 
Komplettering för balkong. 
Förbereda montage.
Resurs 3 träarb. + Mobilkran. 
Montera 2 balkonger.
Resurs 3 träarb. + Mobilkran,
Montera 2 balkar.
Resurs 3 träarb, + Mobilkran,
Komplettering för balkong,
Mont, takstolar läg, 1+2,





11 st radhus om vardera 2 lägenheter
Mont, trästomme+taks tolar hus.Kompl. för balkong.
Mont, trästomme + takstolar hus.
Mont, väggelem. + balkonger och balkar läg 1+2
Arbet s art sproces s ........".............."............................"................."........... ".......... "....... "..........................
1 ArbetsoperationH Mont, balkongerf balkar 1äg 1+2 ..........................................................
Deloperation ..............................................................................................................................................
ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)






troll stomme Lev.väggelem.I Lev.väggelem. balkar
läg 1+2 ,läg 1+2
jMont. balkonge:






montage 2 balkonger 2 balkar
O-";. -s.— --',;-:
3T Mobilkran 3T Mobilkran 3T Mobilkran
sid
ARBETSMETOD, RESURSINSATSER, VILLKOR
1) Delarbeten 2) Material 3) Arbetskraft 4) Hjälpmedel 5) Yttre villkor (kopp­
lade arbeten, väder etc.) 6) Administration (beredn. planering, avrop, utsättn, order, 
kontroll etc.)
Specifikation Precisering av typ, dim, etc.
Varningar. Tips. Hänvisningar till bil.
1) Delarbeten :
Förbereda montage
Träarbetaren tar fram material och hjälpmedel enl. nedan. Skifta till Wirelänga 
4 parter.
Montera balkonger
Balkong kopplas, lyftes till inbyggnadsställe, 2 st råspont l"x4", längd 2,7 m spi­
kas fast i var ända på balkongen för att styra i läge med. FIGUR nedan
Montera träbalkar
Skifta till wirelänga 2 parter. Balk kopplas, lyftes till inbyggn.ställe, placeras, 
spikas fast, kran lossas och går i retur.
2) Material: 2 balkonger, 2 träbalkar. Spik 7" dyckert galvad 8 st/hus.Spik 5" dyckert 
galvad 16 st/hus. (Spik i fästmateriallåda)
3) Arbetskraft: 2 träarbetare monterar kontinuerligt (skickliga att applicera element, 
ansvarskänsla). 1 träarbetare kopplar element samt matar fram åtgångsmtrl. konti­
nuerligt (blick för arbetsförloppet, fysiskt rörlig, ansvarskänsla).
4) Hjälpmedel: Mobilkran (Björn 11 IL). Stockmattor 6 st 5 x 1 m. Redskapslåda, Wire­
länga med 4 parter. Wirelänga med 2 parter. Stegar 3,5 och 2 m (aluminium). 2 st 
råspont 1" x 4" längd 2,7 m. Verktygslåda med handverktyg.
5) Yttre villkor: Återfyllt kring grund.
Väggelement läg. 1+2 monterade. Ej för stark blåst.
6) Administration: Avropat 1 dag i förväg balkonger och balkar. Kontinuerligt utförd 
kontroll av montaget enl. kontrollplan.
Bilagor sid.
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ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)
ARBETETS AVGRÄNSNING, ARBETSFÖRLOPP (In- och utvillkor, ingående delarbeten).
Montering väggelement, balkonger, balkar läg 1+2.Montering föregås
I montering ingår: montage.
Montera 4 gavelspetsar.
Montera 14 takstolar.
Resurs 3 träarb. + Mobilkran.
Upptransport 6 buntar takluckor.
Montering väggelement förråd läg 1+2Montering efterfölji
TILLVERKNINGSBEREDNING I BYGGDRIFTSSKEDET
AKTUELLT ARBETE
Ti11verkning 11st radhus om vardera 2 1ägenheter..............
Tillverknings skede .Mont, träs tpmme+taks tolar hus. Kompl fö r balkong. 
Skedesetappsprocess Mont.träs tomme.+ takstolar., hus,....................
Mont, takstolar läg 1+2.
Arbetsartsproces!
|Arbetsoperatiön~] . ..gayelspetsi îpptrpt. takluckor
Deloperation
ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)











1) Delarbeten 2) Material 3) Arbetskraft 4) Hjälpmedel 5) Yttre villkor (kopp­
lade arbeten, väder etc.) 6) Administration (beredn. planering, avrop, utsättn, order, 
kontroll etc.)
Specifikation Precisering av typ, dim, etc.
Varningar. Tips. Hänvisningar till bil.
1) Delarbeten:
Förbereda montage
Träarbetare tar fram material och hjälpmedel enl. nedan. Resterande hjälpmedel las­
tas i. lastlådan varefter kranen lyfter över denna till nästa hus. Skifta till 
lyftok.
Montera 4 gavelspetsar.
Kopgla: Träarbetare kopplar gavelspets,kran lyfter och håller,skyddslister bort. 
Mineralullsremsor häftas fast i underkant gavelspets. FIGUR 3. Lina spikas fast i 
gavelspetsens ända.
Flytta: Kran transp. gavelspets till inb.ställe. Träarb. följer med och styr i lina. 
Placera:Gavelspets placeras, exakt läge mätes in. FIGUR 3. Gavelspets lodas och 
strävas.
Fästa: Gavelspets spikas fast. Bandjärn klipps av.
Flytta: Kran lossas samt återgår för nästa gavelspets. Träarb. följer med.
Montera 14 takstolar
Kop2ia: Träarb. skiftar till mjuk länga (plexiband).Kopplar takstol. Stiftar fast 
grästräva på takstol. Lina spikas fast i takstolens ena ända. FIGUR 3.
Flytta: Kran transp. takstol till inb.ställe,träarb. följer med och styr i lina. 
Placera:Träarb.spänner lina vid takfoten mellan gavelspetsarna att placera taksto­
larna efter.Takstol placeras efter distanklave och lina,strävas med den sträva 
som sitter på takstolen(använd samma spik).Styrlina lossas,träarb. återgår.FIGUR 3. 
Fästa: Takstol spikas fast.
Flytta:Kran lossas samt återgår.
Upptransport takluckor
Träarb.skiftar till wirelänga med 2 parter.Träarb.kopplar luckstuv,kran tran­
sporterar till taknock. Luckstuv placeras enl. framsida.
2) Material: 4 gavelspetsar (lägenhetsvis lastade enl. lastlista pa "flats"). 14 tak- 
stolar platstillverkade. Takluckor buntade,gavellägenhet 1 bunt Ll=2,44 m, 2 bun­
tar 12 = 3,51 m, me11anlägenhet 2 buntar L2 = 3,51 m, 1 bunt L3 = 2,32 m. Mineral­
ullsremsor 2" 36 m/hus. Spik 5" dyckert galvad 70 st/hus. 3" formspik (dubbelhuvad) 
40 st/hus. Häftklammor 1/16" 75 st/hus,(spik,häftklammor placerat i en fästmaterial 
låda).
3) Arbetskraft: 2 träarb. monterar kontinuerligt (skickliga att applicera element,an­
svarskänsla) . 1 träarb. kopplar elem. samt matar fram åtgångsmtrl. kontinuerligt 
(blick för arbetsförloppet, fysiskt rörlig, ansvarskänsla).
4) Hjälpmedel: Mobilkran (Björn 11 IL). 6 st stockmattor 5x1 met. Lyftok. Redskaps-^ 
lada. Mjuk länga (plexiband). Wirelänga 2 parter. Stege längd 3,5 met. Bock på hjul 
höjd 105 cm. 20 st trästrävor (råspont) 1" x 4" längd 1,5 met. 2 st distansklavar. 
Häftapparat (duofast 5010). Plåtsax. Styrlina. Verktygslåda med handverktyg.
5) Yttre villkor: Äterfyllning kring grund klar. Väggelement, balkonger och balkar läg 
1+2 monterade. Ej för stark blåst.
6) Administration: Avropat 3 dagar i förväg buntade takluckor. Avropat 1 dag i förväg 





/ Råspont 1 " x 4" 













B IL . 3 .9 9 9
A K T U E L L T  A R B E TE
T i l lv e rk n in g
T il lv e rk n in g s s k e d e
S k e d e s e tap p s p ro c e s s
A rb e ts a r ts p ro c e s s
A rb e ts o p e ra t io n
K LA S S IF IK A T IO N
>M o n t . v ä g g e lem en t fö r rå d  lä g  1 + 2 .
A R B E T S P R O D U K T  (S k is s e r, d im e n s io n e r e tc .) . . . . ..  „ v
A R B ET ET S  A V G R Ä N S N IN G , A R B E T S F Ö R L O P P ( In - o c h  u tv i l lk o r, in g å e n d e d e la rb e te n ; .
M o n te rin g  fö reg å s i
I m o n te rin g  in g a r:
M o n t , ta k s to la r lä g  1 + 2
F ö rb e re d a m o n ta g e .
R e s u r s 1 t r ä a rb . .
M o n te ra v ä g g e lem en t fö r rå d  lä g  1 . 
R e s u r s 3  t r ä a rb . +  M o b ilk ra n . 
M o n te ra  v ä g g e lem en t fö rr åd  lä g  2 .  
R e s u r s 3  t r ä a rb . +  M o b ilk ra n .
M o n te rin g  e f te r fö l je s  a v : M o n ta g e v ä g g e lem e n t , b a lk o n g e r , b a lk a r lä g  3 + 4
T IL L V E R K N IN G S B ER E D N IN G  I B Y G G D  R JF T S gK E D .E T  . s id .
A K TU E L L T A R B E T E  ,  « . _  .
1 1  s t ra d h u s om  v a rd e ra 2  la g en h e te r .
K L A S S IF IK A T IO N
M o n t , tr ä s to m m e+ ta k s to la r  h u s . K om p l . fö r b a lk o n g
r i  M o n t , tr ä s to m m e +  ta k s to la r h u s .
^ - -- -- -- -- -- -- -- -- P—,----- J
A R B E T S P R O D U K T (S k is s e r , d im e n s io n e r e tc .)
A R B E T E T S A V G R Ä N S N IN G . A R B E T S F Ö R L O P P ( In - o c h  u tv i l lk o r , in g å e n d e d e la rb e te n ).
23 2 3
M o n t , ta k s to la  
lä g  1 + 2
M o n t , v ä g g e lem .
M o n t , v ä g g e lem en t b a lk o n g e r , b a lk a :  
f ö r rå d  lä g  1 + 2 ^ lä g  -3 + 4
1 3 * 3 -
F ö rb e red a m o n ta g e$ a
I
M o n te ra  
v ä g g e lem e n t 
f ö r rå d  lä g  1
3 T +M o b ilk r ;
M o n te ra  
v ä g g e lem en t 
f ö rr åd  lä g  2
3 T +M o b ilk ran
A R B ET SM ET O D , R E S U R S IN S A T S ER , V IL L K O R
1 )  D e la rb e ten  2 ) M a te r ia l 3 ) A rb e tsk ra f t 4 ) H jä lp m e d e l 5 ) Y ttr e v i l lk o r (k o p p ­
la d e  a rb e ten , v ä d e r e tc .) 6 ) A dm in is t r a t io n  (b e red n . p la n e rin g , a v ro p , u ts ä t tn , o rd e r ,  
k o n tro l l e tc .)
S p e c if ik a t io n  P rec is e r in g  a v  ty p , d im , e tc .
V a rn in g a r. T ip s . H ä n v isn in g a r t i l l  b i l .
1 )  D e la rb e te n :
F ö rb e red a  m o n ta g e
T rä a rb e ta re  ta r f ram  m a te r ia l o c h  h jä lp m e d e l e n l . n e d a n . U n d e rla g s p a p p ( s y l l is o le -  
r in g ) b re d d  1 0  cm  h ä f ta s  fa s t i s y l l . F IG U R  n e d a n .
M o n te ra  v ä g g e lem e n t fö r rå d  lä g  1 .
T räa rb e ta r e k o p p la r e lem e n t , k ra n  ly f te r  o c h  h å l le r fö r re n s n in g  ( s k y d d s l is te r  b o r t)  
K ran  ly f te r  e lem e n t t i l l  in b y g g n a d s s tä l le o c h  t r ä a rb e ta r en  fö l je r  m e d .^ V id  b lå s t  
s ty r t r ä a rb e ta r en  e lem . u n d e r t rp t . m e d l in a  fä s tad  i e lem e n te ts  e n a la n g k a n t . 
E lem e n t p la ce ra s , lo d a s , s t r äv a s  m e d t r ä s t rä v a , k ra n  lo s s a r , b a n d jä rn  k l ip p s  a v , 
k r a n  o c h  t r ä a rb e ta r e g å r i r e tu r . F IG U R  n e d a n .
M o n te ra v ä g g e lem en t fö r rå d  lä g  2 . L ik a  o v a n .
2 )  M a te r ia l : V äg g e lem e n t 2 0 -2 4  ( lä g en h e ts v is la s tad e  e n l . la s t l i s ta  p å " f la ts " ) . U n d e r ­
l a g s p a p p ( s y l l is o le r in g ) b re d d 1 0  cm  1 7  m /fö r rå d . S p ik  5 " d y c k e rt g a lv a d  2 5  s t / f ö r ­
r å d . S p ik  4 " d y c k e r t g a lv a d  2 0  s t / fö rr å d . H äf tk lam m o r 1 /1 6 " 4 5  s t / f ö rr åd , (s p ik , 
h ä ftk lam m o r p la c e ra t i e n  fä s tm a te ria l lå d a ) .
3 )  A rb e ts k ra ft : 2 t r ä a rb . m o n te ra r k o n t in u e rl ig t ( s k ick l ig a  a t t a p p l ice ra  e lem en t , a n ­
s v a r s k ä n s la ) . 1 tr ä a rb . fö rb e red e r m o n ta g e , k o p p la r e lem . s am t m a ta r f ram  å tg ån g s -  
m tr l . k o n t in u e rl ig t (b l ick  fö r a rb e ts fö rlo p p e t , fy s is k t rö r l ig , a n s v a r s k än s la ) .
4 )  H jä lp m e d e l : M o b ilk ran  (B jö rn  1 1  IL ), 6  s t s to c km a t to r 5 x  1 m e t . L y f to k . R e d s k a p s - 
la d a !^  S te g a r 2 m e t . 3 ,5  m e t , a lu m in iu m . T räa s t rä v o r 4  s t ( r ås p o n t 1 " x  4 " ) lä n g d  
3 ,2  m e t . H ä fta p p a ra t (d u o fa s t 5 0 1 0 ) . P lå ts a x . S lä g g a 5  k g . S ty r l in d a . V e rk ty g s lå d a  
m e d  h a n d v e rk ty g .
5 )  Y t t re  v i l lk o r : Ä te rfy l ln in g  k r in g  g ru n d  k la r. G ru n d läg g n in g  fö r fö r rå d  k la r (p å la r  
+  5 " s y l l ) . E j fö r s ta rk  b lå s t .
6 )  A dm in is t ra t io n : U tfö rd  k o n tro ll a v  s y l l e n l . k o n tro l lp la n . U tfö rd  k o n tro l l a v  m o n ­
t a g e t e n l . k o n tro l lp la n .
B i la g o r s id .
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ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensioner etc.)
ARBETETS AVGRÄNSNING, ARBETSFÖRLOPP (In- och utvillkor, ingående delarbeten).
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Montera 3 väggelement sout.vån.
Koppla element.
Resurs koppl.man + Mobilkran.
Flytta element.
Resurs koppl.man + Mobilkran.
Placera element.
Resurs 2 montörer + koppl.man + Mobilkran, 
Fästa element.
Resurs 2 montörer + Mobilkran.
Flytta element.
Resurs 2 montörer + Mobilkran.
Flytta retur.
Resurs koppl.man + Mobilkran.
Förbereda mont, läg 2,




Skedese tappsprocess ..Hoxtt....träs tomme..t...takstolar..hus.»...................
Mont, . .yäggelem, + balkonger.och. balkar. lag., 1.
Arbetsartsprocesi 
Arbetsoperation Mont.. yägge1em... 1äg.1.
Mqnt.,16 vägg el emen t. 1 : a.. v ån,
ARBETSPRODUKT (Skisser, dimensionerjitc.)
ARBETETS AVGRÄNSNING. ARRETSFÖRLOPP (In- och utvillkor, ingående delarbeten).
Styrlist mot betong el. ; Stift i betong
lättbetonglättbetong
Gavellägenhet:; Gavellägenhet :Gavellägenhet:







Element 5,11, • Element 4,
10,15,16i 12,14





1) Delarbeten 2) Material 3) Arbetskraft 4) Hjälpmedel 5) Yttre villkor (kopp­
lade arbeten, väder etc.) 6) Administration (beredn. planering, avrop, utsättn, order,, 
kontroll etc.)
Specifikation Precisering av typ, dim, etc.
Varningar. Tips. Hänvisningar till bil.
1) Delarbeten:
Koppla
Koppla lyftok: Kopplingsman står på stege längd 2 met.(aluminium). Tillse att elem. 
hänger rakt under kranwire.
Lyfta + rensa: Stege bort. Kran lyfter elem. ur stuv och håller för rensning 
(skydds lis ter bort). OBS.' Vid blåst lyftes ej elem. ur stuven utan endast ca 1,5 m 
upp varpå rensning kan ske. Vid blåst spikas en styrlina i elementets ena langkant 
för kopplingsman att styra med. FIGUR 2.
Flytta
Mobilkran lyfter och transporterar elem. till inbyggnasställe. Kopplingsman följer 
med.
Placera
Anhållskotsa: Elem.som ej står på styrlister plac. efter anhållsklotsar av järn 
(med"förborrade hål för 3" formspik) vilka spikas fast i valv efter utsättning 
FIGUR 2.
Stifta i element: I underkant på elementen stiftas 2 1/2" galvad spik nr 43 (kapad 
5" delen utan skalle) c-c 0,5 m. Se framsida och FIGUR 2.
Isolera: Under alla ytterväggs- och lägenhetsskiljande element (4,5,6,8,11,12,13, 
14,19) med mineralullsremsor.
Vid styrlister, rullas ut bakom listen och häftas fast.
Vid stift i betong, rullas ut och trycks på stiften.
Vid stift i element, trycks på stiften under element.
FIGUR 2.
Mineralullsremsor häftas fast på elementens kanter enl. BIL. 3*13*
Placera: Element ställes på plats(på styrlist eller efter anhållsklotsar).
Använd tolk vid plac. av elementen. 4,8,12,14. FIGUR 2.
Fästa
Sträva: Element strävas med ställbar sträva, Sträva fästes med 3" formspik (dubbel- 
huvad). Spika i skarv mellan två gipsskivor FIGUR 2. Mobilkran lossas.
L°daA_rikta: Element lodas (vattenpass 1,8 met) och riktas. Dörrkarm och trösklar i 
löd och våg. Slå ej med hammare eller slägga på gips för att få elem. i läge. 
Fästa: Element spikas fast,vid spikning i gipsytor spika alltid (om möjligt) från 
samma sida av elementet (för att minska skador) samt körna ner spikskallarna or­
dentligt.
Flytta: Mobilkran + kopplingsman återgår till kopplingsställe.
Bilagor sid.





Aktivitet: Montage trästomme + takstolar hus.

























































































A r  b e t s k r a f t s i n s a t s  :
H jä lp m e d e ls  in  s a t s  :..........
Y t t r e  v i l l k o r : .......
. A  d m in is  t  r a t i o n s  i n s a t s  :..................
F ö r  e lem e n tf la k e n
2 b " dd  ‘ m ' djUP
T i l lv e r k a r e  W ibe
S t å l r ö r  m e d  t r ä s t e g
" F a s t a "  m ed  f ö r b o r r a d e  h å l  
" S tä l lb a r a "
L än g d  1 , 5 m
"  3 ,2  m  
"  2 ,7  m
B o c k a t  p l a t t j ä r n  5x0 ,  5 cm ,  f ö r b o r r a d e  h å l
L ä n g d  4  m
F ö r  h ä f tk la m m o r  1 /1 6 "
O m s tä l lb a r  t i l l  s l a g b o r rm a s k in
S k y d d s jo rd a d
M ed  f ö r b o r r a d e  h å l  f ö r  b a n d jä r n s s p ik
H o p fä l lb a r  t i l l  2 m
1 ^st p e r  a r b e t s l e d a r e ,  1 s t  p e r  m o n ta g e la g















20  s t
4  s t













2 s t / 1 1  h u s
10  s t / l l  h u s
2 r l r  à  50  m
2 s t





T yp ,  b e te c k n in g  
d im e n s io n ,  k v a l i t e t  
e tc .
B jö rn  11 IL
5 x  1 m
S ta n d a rd
P lå t
4  p a r t e r
2 p a r t e r
1 p a r t  (p le x ib a n d )
2 m  a lu m in iu m
3 , 5 m  "
5 m  "
H ö jd  1 ,0 5  m
A lum in iu m
R å sp o n t  1 "x 4 "
P l a t t j ä r n
A lum in iu m
D u o fa s t  (5 010 )
10 A
M ed  k a rb in h a k e
<t> 12 m m  /  4  m m
S im p e lk o r t
30  m
10  m
H an d v e rk ty g
Ui
M o b ilk ra n
S to c k m a tto r
P a l ln in g s  v i r k e
L y fto k
R e d s k a p s lå d a
W ire lä n g a
S te g e
B o ck  p å  h ju l
S t r ä v o r
S tr ä v a
R ik tb r ä d a
S o p b o r s te
H ä f ta p p a r a t
B o r rm a s k in
E lk a b e l
P l å t s a x
S lä g g a
S ty r l in a
S p ik m a l la r
D is ta n s k la v a r  
A n h å l l s k lo ts a r  
C o ro m a n tb o r  r
L in a
S n ö r  s lå  
"  f ä r g
S tå lm å ttb a n d
M ä ts t ic k a
T e o d o lit
K o r tv å g s r a d io








































































































































































































































1 : A VÅN. x linjen utsattes för hela längan = 6 läg.
X 1. Utsatt 11676 cm från x linjen
2. Utsätt 8,8 cm från x linjen = innerkant fasadvägg
3. Flukta för koll av y linjen (skall vara rak)
4. Utsätt 10,5 cm från y linjen = innerkant lägenhetsskiljande vägg
5. Utsätt 134,8 cm från 8,8 cm = tamburvägg
6. Utsätt A samt B, B = gipstjocklek
7. Utsätt 5 cm y = kant element 8
8. Utsätt 575 cm y = kant element 14










584 cm från fasadväggsliv (lodat från l:a vån.) för plac. av våtenhet^
10,5 cm från fasad - resp. lägenhetsskiljande väggs ytterliv (lodat från^lra 
2,2 cm från kortkant trapphål, element 32 skall dyna 2,2 cm över trapphål 
5 cm från innerkant fasadvägg = y kant element 25 
310,8 cm från innerkant fasadvägg 
mått A samt mått B B = gipstjocklek 
169,6 cm från våtenhet
vån. )











/Målade mark.i botten för var\ 18-20 mm vattenfast Plywood 
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